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Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland; G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Waschinen-Konstrukteur") Leipzig. 
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Druck von F. A. Brockhaus in Leipzig. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


Alphabetisches Sachregister. 


* bezeichnet: mit Abbildungen im Text, ተ bedeutet: mit Tafel, und zwar gibt die hinter dem ተ folgende Zahl die betreffende Tafelnummer an, 


Explosions-Kraftmaschinen, Neue — der Gasmotoren- 
Fabrik Deutz, Zweigniederlassung Leipzig +3 u. 4; 
*3, 13. 

ሙን Neue vierzylindrige einfachwirkende — englischer 
Bauart +26; 86. 

Explosionsmaschinen s. Zylinderhauben von —. 


F. 
Fermregler für Wasserkraftmaschinen von G. Brell, 
Kempten *83. 
Fettschmlerung, Vorteile der — 204. 
Femerrohrlóchern, Bohren von — in gewdlbte Biden 
*100. 


Feuerumg s. Halbgas- —. 

Filter s. Maschinenól- - s. Massenschlauch- —. 

Flammrohr-Aufhängungen von L. Trinkaus, Frankfurt 
8. M.-Sachsenhausen *68. 

Flanschen, Maschine zum Aufziehen der — auf Rohre, 
System Lovekin, ausgef. von der International Engi- 
neering Company, Philadelphia +32; 103. 

Flanschen-Dreh- und Bohrmaschine von Pollock 4 Macnab 
Ltd., Manchester *205. 

Fórderamlage, Berechnung einer — auf schiefer Ebene. 
Von Ing. E. Graf, Breslau +60; *192, 201, 209. 

Fórderer s. Gurtforderer. 

Fórdermaschine 8. Zwillings- —. 

Fräsmaschiue 8. Vertikal- —; s. Vertikal-Langloch- —. 

Fräsmaschinen von Curd Nube, Offenbach 149; 159. 

Friktionsantrieb e. Automobilwagen mit —. 

Friktionskuppluag, Automatische — von Hattersley& Sons, 
Ltd., Keighley *108. 

—, System H. D. Loria *99. 

—, Williams elektromagnetische —  ausgef. von der 
Williams Electro Machine Company, Akron *212. 

Fuudamenticrang, Über die Befestigung und — von 
Maschinen 164. 

Fufslager der Hoffmann Manufacturing Co., Ltd., Chelms- 
ford *98. 


G. 


Gasmaschine s. Kraft- —. 

Gasmotor, 20 PS- — der Gasmotorenfabrik Deutz. Zweig- 
niederlassung Leipzig +4; 13. 

Gasmotorenanlage s. Saug-Generator- —. 

Gaswerke, Ein Beitrag zur Frage der Dampfversorgung 
grófserer — 180. 

Gebäude der Kraftstation C. 0. Schönherr, Borstendorf. 
Entworfen von Architekt Max Fricke, Leipzig 122; 


10. 

Gebläsemaschine 8. Steuerungs- — ; s.Ventildetails einer —. 

—ezyliuder mit Kolbenschiebersteuerung ausgef von der 
Morgan Engineering Company, Alliance *131. 

Gegenstrom-Vorwürmer mit Abwürmebeheisung (sogen. 
Economizer) von der Sturtevant-Ventilatoren-Fabrik, 
Berlin *149. 

Geleukkupplung *116. 

Generator für bituminóse Kohle von W. F. Mason, Ltd., 
Manchester °75. 

— 8. Drehstrom- —. 

Generatorgas-Notorenamiageum 8. Druck- —; 8. Saug- —. 


Geschwindigkeitsmesser. Von Jean Bardine, Paris *99. 

Gesteins-Drehbohrmaschiue, Hydraulische — System 
Brandt, ausgef. von Gebrüder Sulzer, Winterthur 
*173. 


Getriebe s. Stufenräder- —. : 
Gewindeschneidmaschiue 8. Bobr- und —. 
Gurtförderer +37 u. 38; *117, *126. 
Güterzug-Lokomotive 8. Compound- —. 


H. 


Hahn s. Regulier- —. 
Halbgasfeuerang, Verbesserungen an der Reichschen — 


*147. 


Maschinenfabriks A.-G., Budapest +55 u. 56; 176, 182, | Halle, Eiserne offene —.}42; *135, *143, 151. 


Hebebock, Hydraulischer — von Heinrich de Fries, G. m. 
b. H., Düsseldorf *121. 
Hebedaumen für Pochwerke, Davis — *44. 
Heber- uud Saugleltungen s. Entlüftungsvorrichtung 
für —. 
Heifsdampfkessel s. Sattdampf- und —. 
Heifsdampf- Tandemmaschinem, Kurzgebaute — System 
| Max Schmidt von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg t1; ۰ 
Hobelmaschive s. Schnell- —. 
Hochbehálter s. Wasser- —. 
Hochdruckturbinen mit zwei Einläufen im Elektrizitats- 
werk Altdorf +50; 160. 


die zugehörigen Seitensahlen folgen hinter dem Semikolon. 


Dampfmaschine s. Corliss- —; s. Expansions- —; s. Heifs- 
dampf- Tandemmaschine; s. Kolbenventil- —; s. Tan- 
dem-Zweifach-Expansions- —. 

Dampfmaschinen, Aus der Praxis des 
stellens an — *179. 

— s. Kolbenventile bei —; s. Walzenzugmaschinen. 

—-Anlagen, Verwertung des Abdampfes aus — *130. 

Dampfmotor ,Praktikus", Kleinmotoren und der — der 
Breslauer-Dampfkessel- und Maschinenfabrik Boehme. 
Von Dipl.-Ing. Förster, Breslau *106, 113. 

Dampfmotorwagen, 90 PS- — ausgef. von der Ungarischen 
Waggon- und Maschinenfabrik - Aktiengesellschaft, 
Wien und Raab +30; 95. 

Dampfmühle für Militär-Brotmehl, Tsingtau. Von ۰ 
Maller, Cannstatt +11; *40. 

Dampfrohrbrüche s. Dampfabschliefseinrichtung 
Verhinderung von Gefahren durch —. 

Dampftarbine, 10000 PS- — der Brown, Boveri & Cie. 
A.-G., Mannheim *141. 

Dampfturbinen, Über —. Von Dr.-Ing. A. Gr., Berlin 
ei, *15, *35, $31, *41, *50. 

Dampfüberhitzern, Ein Beitrag zur Berechnung von — 
114. 

Dampfversorgung, Ein Beitrag zur Frage der — grölserer 
Gaswerke 180. 

Doppelschraubendampfer, Der neue 
des Österreichischen Lloyd +8 u. 9; *23. 

Doppelsitz-Durcheangsvenmtil für Leitungen mit hohem 
Druck von J. Hopkinson & Co. Ltd., Huddersfield *11. 

Draisine und Rollwagen 125; 80. 

Drehbank s. Rovolver- —. 

Drehbank-Details 113 + 14; *37, 45. 

Drehbánke s. Schnell- —. 

Drehbänken, Vorrichtung zum Ausdrehen von Kern- 
büchsen an — *172. 

—, Vorrichtung zum Drehen von kurven- und kugel- 
fórmigen Flächen an — *172. 

Dreh- und Bohrmaschine s. Flanschen- —. 

Drehschelbe, Neue — der Maschinenfabrik R. Ardelt & 
Söhne, Eberswalde *196. 

Drehstromgenerator, 90 PS- — der Firma Stucchi & Co., 
Mailand *74. 

—, 350 PS- — ausgef. von C. Wüst & Cie., Seebach- 
Zürich +51; ۰ 

Drehstrommotor s. Hochspannungs- —. 

Drehwerk s. Bohr- und —; s. Vertikal-Bohr- und —. 

Dreieck mit Stellvorrichtung *132. 

Dreimotorem-Laufkrams, Berechnung eines — mit elek- 
trischem Antrieb. Von Heinr. Haeger, Ing., Kneuttingen 
133; *104, *111. 

Drack-Gasgeneratoranlagen von 400 und 800 PS, ausgef. 
von der Gasmotorenfabrik Deutz, Zweigniederlassung 
Leipzig *24. 

Druckmaschiuen s. Rotationsmaschinen. 

Druckregelungsveutil für Luftkompressoren von der Nor- 
walk Iron Works Company, South Norwalk *84. 

Druck- und Sauggas-Kraftaniagon der Gasmotoren-Fabrik 
Deutz, Zweigniederlassung Leipzig *13, *24. 

Durchgangsventil 8. Doppelsitz- —. 

Durchgaugswagen 8. Personen- —. 


Steuerungein- 


zur 


„Koerber“ 


, 


dazugehdrigen 


9 


Von H. 


er die Konstruktion und — von kleineren Wasser- 


ነ 


und Gewiudeschneidmaschine von H. Colburn, 


A. 


Abdampfentóler von Rassmussen & Ernst, Chemnitz *187. 

Abdampf-Verwerteng aus Dampfmaschinen-Anlagen ۰ 

Absperrventil 8. Dampf- —. 

Achsenregler, Eigenartiger — *84. 

Aufsteckschlässel, Doppelter — *132. 

Automobil, 12 PS- — von Vickers Sons and Maxim Ltd., 
Crayford +46; 149. 

—, 90 ፻8- — von der Brotherhood-Crocker Motors Ltd., 
London +46; 150. 

— s. Motorwagen; s. Touren-Wagen. 

E Pel und -Dampfmaschine System V. Purrey 
121; 69. 

Automobilmotor, Der moderne —. Von C. Schróder, Ber- 
lin *8, *17, *26. 

Automobilwagen mit Friktionsantrieb von F. Erdmann, 
Gera *59. 

ይ ናር s. Illustrations-Rotationsdruckmaschine‏ اس ی 

r—. 


B. 


Bandtransportemr von Fr. Gebauer, Berlin +39 (Details); 


138. 
Bauwinden s. Speicher- und —. 
Benzinwotor, Der Adams-Farwell- — *42. 


Berechnung, Ein Beitrag zur — von Dampftberhitzern 


*114. 
— einer Dampfkesselanlage und des 
Schornsteines. Von Ing. E. Graf, Breslau *174, *184 


— eines Dreimotoren-Laufkrans mit elektrischem An- 


trieb. Von Heinr. Haeger, Ing., Kneuttingen 3 
*104, *111. 
— einer eisernen offenen Halle +42; *135, *143, 151. 


— eines eisernen Steges von 17 m Spannweite +63; *200. 
Von Ing. 


— einer Fórderanlage auf schiefer Ebene. 
E. Graf, Breslau T60; *192, 201, 209. 

— eines Mantelschornsteins mit Ventilation. 
Grunwald, Baumeister, Bonn *193. 


— 


9 


hochbeháltern +28 u. 29; 87, 94. 


— einer Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem Zug- 


band. Von Obering. O. Schmiedel, Pankow +15: *47 
57, 65, *73, 81, *88, *96. 
Bodenxpelcher s. Silo- und —. 


Bohren von Löchern in gewólbte Böden. Von Paul 


Koch, Darmstadt *100. 


Bohrmaschine, Flanschen-Dreh- und — von Pollock & 


Macnab Ltd., Manchester *205. 


— 8. Gesteins-Dreh- —; 8. Horizontal- — ; s. Revolver- — ; 


8. Säulen- —. 


Bohr- and Drehwerk von Webster & Bennett, Coventry 


124; 79. 
-— — 8. Vertikal- —. 


Bohr- umd Drehwerke, Vorrichtung zum Ausdrehen von 


Kernbüchsen für — *172. 


፦ —4 Vorrichtung zum Drehen von kurven- und kugel- 


fórmigen Flächen für — ۰ 
Bohr- 
Franklin $20; 63. 


- ነ Universal- — System Langbein, 8115661. vou der 


E. 


Ecomomizer, Gegenstrom- Vorwürmer mit Abwürmebe- 
heizung (sogen. —) der Sturtevant-Ventilatoren-Fabrik, 
Berlin *149. 

Eiseubahn-Draisine +25; 80. 

Eisenbahuwageu s. Personendurchgangswagen. 

Elektrisch betriebene Spillwinde der Compagnie de 
Fives-Lille *27. 

Elektrisch betriebemer Dreimotoren-Laufkran 8. Drei- 
motoren-Laufkran. 

Elektrisch betriebenes Vertikal- Bohr- and Drehwerk 
von Webster 4 Bennett, Coventry 162; 199. 

Elektrischen Lokomotiven, Die neuen — der Valtellina- 
babn ausgef. von Ganz & Comp., Eisengiefserei und 


*190. 

Elektrizitütswerk Altdorf ۲۵۵ o 51; 159, *165. 

Entliftengsvorrichtung, Selbsttátige — für Heber- und 
Saugleitungen von Bopp & Reutber, Mannheim-Wald- 

| bof *147. 

| Entóler s. Abdampf- —. 

١ Entstaubungsanlagen s. Massenschlauchfilter für —. 

| Erzbrecher 8. Steinbrecher und —. 

| Evolventeuverzshnung, Verfahren zum Verzeichnen und 

' Herstellen der — *155, *160. 
Expansionsdampfmaschiue, Zweifach- — des White-Auto- 

mobils +21; *69. 
| — s. Tandem-Zweifach- —. 


Von A. Wessels, Ziv.-Ing., Bremen 


automatisch 
wirkende — zur Verhinderung von Gefahren durch 


Maschinenfabrik Esslingen +43: *134. 
Bootsmotor s. Vierzylinder- — 
Brauerei s. Sudhaus für eine — 
Brücke s. Steg; s. Zweigelenkbogen- — 


C. 


Compounmd-Güterzug-Lokomotive, Sechsgekuppelte Zwil- 


lings- — der American Locomotive Company, Schenec 
tady +40 u. 41; *125. 
Conveyer s. Kurven- — 


Corliss-Dampfmaschine, Liegende — von der Scottdale 


Foundry and Machine Company, Scottdale *133. 


D. 


>)ampfabschliefseinrichtung, Geerkens 


Dam pfrohrbriche. 
*122. 


bampf-Absperrvestil von Thompson Bros., London ۰ 


-- Automobile s. Kessel und Maschinen für —. 
ampfer s. Doppelschrauben- —. 
ampfkessel, Neuere — +54; 177. 


- s. Automobil- —; 8. Wasserstandsregler für — ; s. Zwei- 


fiammrohr- —. 


smpfkesselanlage, Berechnung einer — und des dazu- 
Von Ing. E. Graf, Breslau 


gehoórigen Schornsteines. 
2174, *184. = 


ımpfkessel-Wasserrohre, Reiniger für — von G. Huhn 


GQ. xn. b. H., Berlin ۰ 


| Schiffemaschine s. Petroleum. —. 
: Schlafwagen 8. Personendurchgangswagen. 
| Schläuche s. Metallpanzer- —. 
Schleifmaschine, Universal- — von Alfred Herbert Ltd., 
' Coventry +34; 110, 
| Schlelfvorrichtung von der G. A. Gray Co., Cincinnati 
132. 


| Schlepprinnen 153 (Details); *168. 

Schmiernuteu, Herstellung von — beim Ausgiefsen von 
Lagern *164. 

' Schmierung, Vorteile der Fett- — 204. 
Schumelldrehbüuke +12 + 14; *:37, 45. 
Schnell-Hobelmaschiue der Batemans 

Company. Ltd., Leeds *29. 
رت‎ Antrieb einer neuen — System Chandler ۰ 
Schornstein 8. Mantel- 
Schornsteines, Berechuung einer Dampfkesselanlage und 
des dazugehórigeu --. Von Ing. E. Graf, Breslau *174, 
*184. 
, Schraubendampfer 6. Doppel- -. 
Schraubenmaschinen, Automatische — +27; ۵۰ 
Schab- und Schütteirinneu +64 (Details); *206. 
. Schüttelriunen +64 (Details); *206 + 208. 
' Sechsfarbeu-Illustrationsrotationsmaschine von König A 
Bauer, Würzburg ۰ 

 Segeljacht mit Petroleummotor entworfen von Linton 
Hope & Co., London *45. 

Seilgreifer, Selbsttätiger — von Ceretti 4 Tanfani, Mai- 

| land *67. 

Selischieppriames +53; 16». 

Selbstschiufsventiles, Ein Beitrag zur Entwicklung des — 
1 36. 

Sicherheitsventil, Federbelastetes Doppel- — von Beyer, 
Peacock & Co. Ltd., Manchester *145. 

| Sllo- und Budenspeicher für Getreide, Kombinierter -- 

y +52; *165. 

, Speicher- und Bauwindem mit elektrischem Antrieb von 

! Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magdeburg - 

109. 
Speicher s. Silo- und Boden- --. 
— የባ 8. Kessel- —. 
g 


Machine Tool 


Speisewasserreiniger *12s, *139. 
Splilwinde mit elektrischem Autrieb der Compagnie de 


IV 


Motorwagen, Mercedes-Simplex-Model] 1905 der, Daimler- 
Motoren-Gesellschatt, Untertürkheim *157. 

—, Neue englische — +46; 149. 

— s. Dampf- —; s. Touren- Wagen. 

Mühle s. Dampf- ---; s. Pendel- —. 


N. 


Nietvorrichtung. Von Ing. Fr. Symanzik *6s. 
Nuten s. Schmier- —; a Spiralöl- —. 
Nuteustofsmaschiue System Colburn f49: 155. 


O. 


Mabschelder von A. Leipold, Berlin ۰ 

ler s. Zentral- —. 

Ölfliter s. Maschinen- - -. 

Orchesterpodium, Versenkbares - für die neue Stadt- 
halle in Heidelberg ausgef. von der Muscbinenfabrik 
Wiesbaden +48; 151. 


P. 


Panzerschláuche ». Metall- —. 7 


Papieriudustrie, Konstruktion und Ausführung von 


Walzen für Maschinen der Textil- und — *145, *154., 


*162. 

Pendelmible zum Zerkleineru von Mineralien etc. von 
der Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen +47; 150. 

Personendurchgangswagen, Amerikanische —. Von Ink. 
E. Eichel, Schenectady, N. Y. $23: 70. 

Petroleummaschine System Herold +26; 87. 

Petroleammotor, Neuer — von Crossley Brothers, Man- 
chester *117. 

—, Neuer — der Gasiwotorenfabrik Deutz, Zweignieder- 
lassung Leipzig +3; ۰ 

— s. Zwillings- —. 

Petroleum-Schiffsmaschine, 100 PS- stehende — uusgef. von 
der Simms Manufacturing Company Ltd., Willesden- 
London ተ57 183. 

Pochwerke 8. Hebedaumen für —. 

Podium 8. Orchester- —. 


Hochspannungs-Drehstrommotor, 80 PS- — +51; 165. | 
Horizontal-Bohrmaschine, Doppel- — von de Fries & Cie. 
A.-G., Düsseldorf 124; 78. 
g^ e Rilke Anlage am Cauvery-Fluís (Turbinen) 
16; 54. 


I. 


Illastrations-Rotationsdrackmaschine für feinsten Auto- 
typiedruok von König & Bauer, Würzburg *93. | 
Iliustrationsrotatiousmaschiue s. Sechsfarben- —. 


J. 
Jacht s. Segel- —. 


K. 


Kamiahochreservoir +29 (Details); 94. 

Kessel und Maschimen für Dampt-Automobile +21; *69. 

Kesselhaus s. Maschinen- und —. 

Kesselspeise-Vorrichtung für Kessel mit schneller Danıpf- 
entwicklung von Leon Serpollet, Paris 212. 

Kettentriebe, Über — 116. 

Kleinmotoren und der Dampfmotor „Praktikus“ der Bres- 
lauer Dampfkessel- und Maschinenfabrik Boehme. Von 
Dipl.-Ing. Forster, Breslau *106, 113. 

Klemmen s. Metallschlauch- —. 

Kohiensparapparat 8. Rauchverhütungs- und ---. 

Kulbenschiebern, Über das Steuern von in — eingebauten 
Ventilen von G. Hagemann, Ing., Chemnitz *203. 

Kolbenschlebersteuerung s. Geblüsezylinder mit --. 

— Tandem - Zweifacb - Expansions- Dampfmaschine 

Kolbenventil-Dampfmaschine (System Sondermann) Von ۱ 
C. Sondermann, Chemnitz ۰ 

Kolbeureutile, Über — bei Dampfmaschinen. 
Sondermann, Reutlingen *51. 

Kompressor s. Luft- —. 

Kondenswasserableiter der Industrial Improvements Com- 
pany, London *146. 

Kórmerlagerung, Über — bei Spindeln 28. 

Kraftgasmaschine der Campbell Gas Engine Company | 


Von C 


Ltd., Halifax +26; 86. : Presse, Huber- — der .Orivit"-A.-G.. Koólu-Brauusfeld | Fives-Lille 7۰ 

Kraftmaschineu s. Explosions- —. *9u. | Spindela s. Kórncrlagerung bei —. 

Kraftstation, Die Chelsea — der Unterground Electric | —, hydraulische zur Herstellung vou Prefskorpern *145, , Spindeistock -Koustruktloneu für Schnelldrehbünke t!? 
Railways Co. of London Ltd., London +31: 102. #154. bis 14; 37, 45. 

— des Elektrirzitütswerkes Altdorf +50 u. 51; 159. Prefskórpern, Herstelluug von — 145, *154, ۰ ' Spiralóinuten in Zapfeplagern 92. 


' Stahlhalter für das Ausdreben der Kernbüchsen für 
Kugellager *172. 
Standardisieren von Ventilmaschinen. 
mann, Ziv.-Ing, Chemnitz ۰ 
Steg, Eiserner — von 17 m Spannweite +63; ۰ 
Steinbrecher, Erz- und — der Hadfields Steel Foundry 
| Company, Ltd., Sheffield +44: 1 


Von 0. Hage- 


Steluschotterfórderanlage, Berechnung einer — +60; 
*192, 201, 209. 
Steuern, Über das — von in Kolbenschiebern einge- 


bauten Ventilen von G. Hagemann, Ing., Chemnitz *203. 
Steuerungelustellens, Aus der Praxis des — an Dampf- 
maschinen *179. 
| Steuerungs- uud Ventildetalis einer Gebläsemaschine von 
Davy Brothers Ltd., Sheffield *9z. 
Stopfbüchsem, Über Verpacken von — 12. 
Stopfbüchsenpackune, Selbstschmierende, bewegliche — 
von Gebr. Greiser, Hannover *124. 
Stufenrädergetriebe für veränderliche Gesch windigkeiten 
von George Richards & Co., Ltd., Broadheath *60. 
| Stützen, Bestimmung der Tragfähigkeit von — aus zwei 
I-Eisen. Von Ing. Fr. Thienemann, Dortmund 10. 
Sudhaus für cine Brauerei mit 10000 — 12 000 hl j&hr- 
licher Produktion +44; 142. 





T. 


Tandemmaschinen s. Heifsdampf- —. 

Taudem-Zweifach-Expansions-Dampfmaschine, 1000 PS 
liegende mit Kolbenschiebersteuerung von der 
Elsüssischen Maschinenbau - Gesellschaft Mülhausen 
j. Els. +35 u. 36; 109 

— — mit Kolbenventilen, Nom. 600 PS liegende — von dex 
Société Anonyme des Anciens de Construction van den 
Kerchove, Gent f65; 205. 

Textil. und Papierindustrie, Konstruktion und Ausfah- 
rung von Walzen für Maschinen der — *145, *154. 
*162. 

| Touren-Wagen der Neuen Automobil-Gesellschaft m. b. H., 
Berlin ۰ 

| Tragfahigkeits-Bestimmung von Stützen aus zwei I-Eisen. 

' Von Ing. Fr. Thienemann, Dortmund 10. 

| Transportanlage s. Kurven-Conveyer. 

| Transportbüuder. Von Reg.-Baumeister Stephan, Posen 
$37 + 39; *117, *126, *137. 

| Transporteinrichtungen s. Massen- —. 

. Tunuel, Die maschinellen Einrichtungen am Ricken- — 

161; *197. 
Turbinen s. Hochdruck- —. 
Turbinenanlagen ausgef. von der Aktiengesellschaft der 
Maschinenfabriken von Escher Wyss & Co., Zürich 
| 116; 54. 





U. 





| Überhitzer s. Dampf- —. 


V. 

Doppelsitz - Durch- 
gangs- —; 8. Druckregelungs- —; 8. Selbstschlufs- —; 
s. Sicherheits- —. 

Ventildetalls s. Steuerungs- und —. 

Ventile s. Kolben- —. 

Ventilmaschinen s. Standardisieren von —. 

(Automobilmotoren). 

Schroder, Berlin *8, *17, *26. 
| Vertikal-Bohr- und Drehwerk, Elektriech betriebenes — 
von Webster & Bennett, Coventry f62; 199. 


Von €. 


s. Entlüftungsvorrichtung für Heber- | Verbrennungsmotoren 


Propellerrlane von H. Marcus, Köln *20s. 
Pumpe s. Wasser- —. 
Pumpeu .م‎ Kreisel- —. 


Pumpstation des Wasserwerkes Grofszschocber- Windorf 


bei Leipzig, ausgef. von der Maschinenbau-A ktienge- 
sellscbaft vorm. Ph. Swiderski, Leipzig-Plagwitz +19; 
*61. 


Q. 


Quecksilberregulator von Gebr. Sulzer, Winterthur ۵۰, 


R. 


Rad, Federudes — der Metropolitan Engineering Associa- 
tion, Ltd., London ۰ 

Rädergetriebe s. Stufen- —. 

Rauchverhiltengs- und Kohlensparapparat von Ganz & 
Comp., Eisengiefserei und Maschinen-Fabriks-A.-G., 
Budapest und Loebersdorf *186. 

Regulator s. Achsenregler. 

— s. Fernregler; — s. Quecksilber- —. 

Regulilerhahn „Record“ von C. W. Julius Blancke & Co. 
G. m. b. H, Merseburg *124. 

Begulierventil s. Druckregelungsventil. 


Reitstock-Konstruktiones für Schnelldrehbänke +192 + 14; 


31, 45. 

Reservolre s. Wasserhochbehilter. 

Revolver-Bohrmaschine der National Automatic 
Dayton 120; 62. 

Revolverdrehbauk der Jones © Lamsou Machine Com- 
pany, Springfield, Vermont 12; 2. 

Richtmaschine s. Röhren- —. 

Riemenläufe, Über schlochte — und deren Verbesse- 
rungen 212. 

Riemenscheiben und Riemen, Über — 36. 

Rlementrieben, Über Erfahrungen bei — 68. 

Ringschmierlager, Bemerkenswertes über — 148. 

Riogschmierlagern, Über Mängel an -- 76. 

Bohre, Maschine zum Aufziehen der Flanschen auf — 
System Lovekin, ausgef. von der International Engineer- 
ing Company, Philadelphia +32: ۰ 

Róhren-Richtmaschine +45; 141. 

Rohrkupplusg für Dampfleitungen der Illinois Malleable 
Iron Company, Chicago *156. 

Rohrleitangen, Über — und deren Herstellung 124. 

Rohr-Leitungsanlagen, Betrachtung über — 211. 

Rohrreiniger für Dampfkessel- Wasserrohre von Gustav 
Huhn, G. m. b. H, Berlin *83. 


Tool Co., 


Rollenlager „Moffet“-Patent- — der Norddeutschen Ma- 
schinen- und Armaturen-Fabrik G. m. b. H., Bremen 


*130. 
Rollwagen, Draisine und — 125; 80. 


Rotationsmaschinen, Die Makulage und ihre Verwendung 
bei —. Von Dipl.-Ing. ል. König, Würzburg *77, *91, 


*93, 106, *112. 
S. 


| Sattdampr- und Heifsdampfkessel mit Economizer von | 
der Firma Vve Louis de Naeyer & Cie, Willebroeck - Ventil 6. Dampf- Absperr- —; s. 


und Prouvy-Thiant +54; 177. 
Sauggas-Kraftanlagen s. Druck- und —. 
Saug-Generatorgas-Motorenanlage für das Elektrizitäts- 


werk der Stadt Offenbach ausgef. von der Gasmotoren- 


Fabrik Doutz, Zweigniederlaesung Leipzig *14. 
Saugleitungen 
und —. 


Säulen-Bohrmaschine der Prentice Bros. Company, Wor- 


cester +24; 79. 


Schiebertransporteur von Wilh. Fredenhagen. Offenbach Vertikal-Frismaschine der Brown & Sharpe Mfg. Com- 


pany, Providence f62; 199. 
, — von H. W. Ward & Co., Birmingham 158; 181. 


+64 (Details); 206. 
Schiff s. Linien- —. 





d 


8. Vierzylinder- Boota- —. 


—, Gebäude der — C. G. Schönherr, Borstendorf. Ent- 
worfen von Architekt Max Fricke, Leipzig +22; 70. 
— Interborough Rapid Transit Company, New York 

—, Die Kingsbridge — der New York City Railway Com- 
pany, New York +7: 22. 

—, Die neue — der Scioto Valley Traction Company, | 
Reeses +59; *189. i 

Kran s. Dreimotoren- Lauf- —. | 

Kratzertrausporteure 153 (Details); *167. 

Krelsbogenverzahnmung s. Evolventen- —. | 

EERE, DieAnfüllung und Inbetriebsetzuug von -— 

Kugellager, Uber die - - der Hoffmann Manufacturing | 
Co., Ltd., Chelmsford *97. | 

Er ung, Federnde — von Caird and Rayner, London | 

—, Universal- — der Baush Machine Tool Co.. Spring- | 
field *148. 

— 8. Friktions- —; s. Gelenk- —; s. Robr- —. | 

Kurveu-Conveyer von K. Schenck, Eisengiefserei und 
Maschinenfabrik (0. m. ከ. H., Darmstadt *19. | 

| 

| 
፲.. | 

Lager s. Kugel- —; s. Ringschmier- —; s. Bollen- —; 
s. Zapfen- — 

Langloch-Fräsmaschine s. Vertikal- —. | 

Laufkatze, Berechnung der — eines Dreimotoren-Lauf- | 
krans mit elektrischem Antrieb 133 (Details); ۰ | 

Laufkran s. Dreimotoren- —. i 

Leitungen s Rohr- —. 

Leltuagsaniagen 8. Rohr- —. 

Linienschiff, Das — „Connecticut“ der Kriegsmarine der 
Vereinigten Staaten von Nord-Amerika *101. 

Lokomotive s. Compound-Güterzug- —. 

Lokomotiven, Die neuen elektrischen — dor Valtellina- | 
bahn ausgef. von Ganz 4 Co, Eisengiefserei und | 
Maschinenfabrike-A.-G.. Budapest 55 u. 56; 176, 182, 

190 

Losscheiben, Verbesserungen an — *164. 

Luftkompressor, Zweistufiger — für Dampfbetrieb von 
der Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co., Er- 
furt 16; *21. 

Luftkompressoreu s. Druckreyelungsventil für —. 





| 
M. | 
Makulage, Die — und ibre Verwendung boi Rotutious- | 
maschinen. Von Dipl.-Ing. A. Kónig, Würzburg *77, 
*91, *93, 106, #112. 
Mantelschornstein mit Ventilation. Von H. Grunwald, 
Baumeister, Bonn *193. 
Maschinen- und Kesselhaus der Bessbrook Spinning Com- 
pany, Bessbrook *53, *66. 
سب‎ — des Sigewerkes der Société 
Chêne Agram +5: 14. 
Maschinen- und Motorenanlage am Rickentunnel 161; 
197. 
Maschinenólfilter *211. | 
Massenschlauchfliter für Entstaubungsanlagen +17; 55. | 
Massentransporteinrichtungen. Von Reg. - Baumeister 
Stephan, Posen 37 +39; *117, "126, *137, *167, *206. 
Metalipanzerschláuche und Metallschlauchklemmen von 
Chr. Berghófer & Co., Cassel ۰ 
Motor s. Automobil- —; s. Benzin- —; s. Petroleum- — 


 d'Umportation de | 


Motorenaulage s. Maschinen- und —. 

Motorenanlagen s. Generatorgas- —. 

Motorwagen, Kriegers —- mit elektriscbem Antrieb. Von 
Jean Broytman, Paris *170. 





Zentrale s. Kraftstation. 

Zentralóler „Revolver“ von H. J. Eggers, Hamburg *116. 

Zwelflammrohr-Dampfkessel mit Gallowayrohren, ausgef. 
von der Société Anonyme de Chaudronnerie et Fon- 
deries Liégeoises Succ. de Pétry-Chaudoir, Lidge +54; 
178. 

Zwelgelenkbogenbrücke, Entwurf und statische Berech- 
nung einer — mit horizontalem Zugband. Von Obering. 
Ottomar Schmiedel, Pankow +15; *47, 57, 65, *72, 81, 
san, *96. 

Zwillingsfördermaschise für Last- und Personenförde- 
rung. Von Ing F. Ernst, Gent ۲18: 56, 63. 

Zwillings-Petroleammotor, Doppel- — von 6U PS ausgef. 
von der Maschinenbau- A.-G. vorm. Ph. Swiderski, 
Leipzig-Plagwitz $57; 183. 

Zwillings-Tandemmaschine s. Heifsdampfmaschine. 

27۲۱۱806۲ s. Gebläse- —. 

Zylinderhauben, Bollinckx Vorschlag zur Ausgestaltung 
der — von Explosionsmaschinen *172. 


General Electric Company, Curtis-Dampfturbine *33. 

Gesellschaft ۲۵۲ elektrische Industrie Karisruhe, Elektra- 
Dampfturbine ۰ 

Graf, E., Berechnung einer Dampfkesselanlage und des 
dazugehörigen Schornsteines *174, *184. 

—, Ing., Berechnung einer Förderanlage auf schiefer 
— 160; *192, 201, 209. 

rae وه‎ 0. A, Schleifvorrichtung *132. 

reiser, "Gebr. , Selbstsohmierende, bewegliche Stopf- 
a *124. 

Grille A Cie., Wasserrohrdampfkessel System Solignac- 
Grille +54; 178. 

Griswold, R. G., Herstellung von Schmiernuten beim 
Auegiefsen von Lagern *164. 

Grofszschocher - Windorf, Pumpstation des Wasser- 
werkes —, ausgef. von der Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft vorm. Ph. Swiderski, Leipzig-Plagwitz 19; *61. 

Grunwald, H., Baumeister, Mantelschornstein mit Venti- 
lation *193. 

H. 


Hadflelds Steel Foundry Company, Ltd., Stein- und Erz- 
brecher f47; 151. 

Haeger, H., Ing., Berecbnung eines Dreimotoren-Lauf- 
krans mit elektrischem Antrieb +33: *104, *111. 

Hagemanu, G., Ziv.-Ing., Standardisieren von Ventil- 
maschinen 188. 

, Über das Steuern von in Kolbenschiebern ein- 

gebauten Ventilen *203. 
Hamiiton-Holzwarth-Dampftarbine der Hooven, Owens 
Rentschler Company, Hamilton 32. 
Hanuemann, E., G. m. b. H., Wasserstandsregler für 
Damptkessel der Firma Wasserstandsregler Patent — 
171. 
Hardford  Machime Screw Company, 
Schraubenmaschinen +27; *85. 
| Hartgufswerk und Maschinenfabrik vorm. K. H. Kühue A 
| Co., A.-G., Pressen zur Herstellung von Prefskörpern 
8145, *154. 

| Hartuess, James, Neuerungen an Revolverdrehbánken 
+14 (Details); 46. 

Hattersley & Sons, Ltd., Automatische Friktionskupplung 

108. 

Heidelberg, Versenkbares Orchesterpodium für die neue 
Stadthalle in — ausgef. von der Maschinenfabrik Wies- 
baden +48; 151. 

Herbert, Alfred, Ltd., Spindelstock für Schnelldrehbänke 
112 (Details); 38. 

—, A. Ltd., Universal-Schleifmaschine +34; 110. 

Herold, Petroleumkraftmaschine System — 126; 7 

Herzog, S. Die maschinellen Einrichtungen am Ricken- 
tunnel £61; *197. 

Hetherington and Sons, Reitstockbefestigung u. Spindel- 
stock für Schnelldrehbünke +12 (Details); 37. 

— — Co., Ltd., Ober die Kugellager 

er — *97 

Hopkinsoa, .ل‎ & Co., Ltd., Doppelsits-Durchgangsventil 
für Leitungen mit hohem Druck *11. 

Hoy, H. A., Federbelastetes Sicherbeitsventil, Kon- 
struktion von —, ausgef. von Beyer, Peacock © Co., 
Ltd., Manchester 5. 

Huber-Presse, Die — der ,Orivit"-A.-G., Köln - Brauns- 
feld auf der Weltausstellung St. Louis *90. 

Huhu, G., G. m. ከ. H., Reiniger für Dampfkessel- W asser- 
rohre *83. 

Huiburd Eugineering Compavy, Doppel-Wasserstands- 
anseiger *20. 

Halse & Co., Schnelldrehbank +13 (Details); *37. 

Humboldt s. Maschinenbauanstalt —. 


I. 


Illinois Malleable Iron Company, Bohrkupplung für 
Dampfleitungen *156. 

Industrial Improvements Company, Kondenswasserab- 
leiter *146. 

Interborough Rapid Transit Company, Kraftstation der — 
5 


Automatische 


International Engiueering Company, Maschine zum Auf- 
! ziehen der Flauschen auf Rohre System Lovekin +32; 


` 103. 
18156, Hochbehälter, Patent — 128 (Details); 88, 95. 


J. 


Jones & Lamson Machine Company, Revolverdrehbank 
12; 2. 

Johnson, Israel H., Geschwindigkeitswechsel für olek- 
trisch betriebene Drehbünke +14 (Details); 47. 





V 


asserrohrdampfkessel System Solignac-Grille von Grille 


Ww 
| & Cie. Paris +54; 178. 


Vortikal-Langloch-Frasmaschine von de Fries & Cie. 
A.-G., Düsseldorf +58; *181. 
Vierzylinder-Bootsmotor von Gebr. ል.- 0... Wasserstaudsanzeiger, Doppel- 
Kortingsdorf-Hannover *197. , Engineering Company, London *20. 
Vorwärmer 8. Gegenstrom- -. — (Parkerscher) von der Bells Asbestos Company Ltd., 
London *100. 
Ww Wasserstandsregler für Dampfkessel der Firma Wasser- 
Walsen, Konstruktion und Ausführung von — für Ma- 


standsrogler Patent E Hannemann, G. m. ከ. H., Berlin 
schinen der Textil- und Papierindustrie *145, *154, *162. 


*171. 
Wasserwerk s. Pumpstation. 

Walzenzagmaschinen von der William Tod Company, 

Youngstown ۲10: *30. 


Windeu s. Speicher- und Bau- —. 
Wasserableiter s. Kondens- —. 


Wasserhochbehältern, Über die Konstruktion und Be- 
rechnung von kleineren — 128 u. 29; 87, 94. 
Wasserkraftmaschinen s. Fernregler für —. | Zahurádor mit auswechselbaren Zahnkrünzen der Al- 
Wasserpampe mit Druckluftbetrieb ۰ gemeinen Elektrizitáts-Gesellschatt, Berlin *121. 
Wasserreinigang, Über — und Wasserreinigungsanlagen ' Zapfenlagerm, Spiralólnuten in — 33. 
*128, *139. Zeichendreleck mit Stellvorrichtung *132. 


Kórting, von der Hulburd 


| Z. 


Alphabetisches Namenregister. 


Commichau, Gebr., Schubrinne und Schüttelrinnen +64 
(Details); *206. 

Stützrollen für Gurtförderer +37 (Details); 119.‏ رس 

Compagnie de Fives-Lille, Spillwinde mit elektrischem 
Antrieb ۰ 

„Connecticut“, Linienschiff — der Kriegsmarine der Ver- 
einigten Staaten von Nord-Amerika *101. 

Corliss-Dampfmaschine Liegende — von der Scottdale 
Foundry and Machine Company, Scottdale *133. 

Crossley Brothers, Neuer Petroleummotor *117. 

Curtis-Dampfturbine *32. 

Czapka, Jos. M, Maschincn- und Kesselhaus des Säge- 
workes Agram, entworfen von — T5; 14. 


A. 


Adams Company, Adams Farwell-Benzinmotor *42. 
Agram, Maschinen- und Kesselhaus des Sügewerkes — 





15; 14. 

Aktiengesellschaft der Maschinenfabriken von Escher | 
Wyss ደ Co., Turbinenanlagen +16: 54. 

-ነ Zoelly-Dampfturbine *31. 

Aktien-Gesellschaft Franz Méguin 4 Co., Bandtranspor- 

` teur 139 (Details); 138. 

—, Gutforderer +37 (Details); 117, 119. 

—, Kratzer-Transporteur +53 (Details); 167. 

Rollen für Qurtförderer +37 (Details): 127.‏ رس 

Allgemeine Elektricitáts- Gesellschaft, Curtis- Dampf- 
turbine *32. 

—, Riedler-Stumpf-Dampfturbine *41. 

—, Zabnrüder mit auswechselbaren Zahnkrünzen *121. 

Altdorf, Das Elektrizitütswerk — +50 u. 51; 159, *165. 

American Locomotive Company, Sechsgekuppelte Zwil- 
lings-Compound-Güterzug-Lokomotive +40 u. 41; *125. 

Ardelt, R., & Söhne, Neue Drehscheibe ۰ 


D. 


Daimler-Motoren-Geselischaft, Mercedes-Simplex-Wagen 
Modell 1905 *157. 

Daring A Sellers, Supportführung für Schnelldrehbänke 
114 (Details); 45. 

Davis, Hebedaumen für Pochwerke *44. 

Davy Brothers, Ltd., Steuerungs- und Ventildetaile einer 
Geblisemaschine *92. 

Dean Smith and Grace, Reitstockbefestigung für Schnell- 
drehbänke +12 (Detail); 37. 

—, Schnelldrehbank für 710 mm Spitzenhöhe +12 (De- 


B. 


Jardine, Jean, Geschwindigkeitsmesser *99. 
tstemaus Machine Tool Company, Ltd., Schnell-Hobel- 
maschine *29. 


١ T 2 alkupplung *148. taile); 39. 
ee A x ی‎ rte MOL hierba -A.-G. Desrumeaux, Wasserreiniger nach System und Patent — 
ell, Th. 4 Cie, Hochdruckturbinen zum Elektrizitäts- | 7139, *140. 


Duisburger Maschinenbau-A.-G. vorm. Bechem & Keet- 


werk Altdorf +50; 160. man, Blocktransportband *139. 


ells Asbestos Company Ltd., 
*100. 

erghófer, Chr. & Co., Metallpanzerschläuche und Me- 
tallschlauchklemmen *163. 

erlin-Auhaltische Maschinenbau-A.-G., Koke-Transport- 
vorrichtungen +58 (Details); *168. 

ssbrook Spinning Company, Maschinen- und Kessel- 
haus der — *53, *66. 

yer, Franz, & Co. s. Erfurter Maschinenfabrik. 

yer, Peacock & Co. Ltd., Federbelsstetes Doppel- 
Sicherheitsventil *145. 

ancke, C. W. Julius, & Co., G. m. b. H, Regulierhahn 
‚Record‘ *124. 

corselski, Frank E., Universalkupplung, Konstruktion 
‘on —, ausgef. von der Baush Machine Tool Co., 
'pringfleld *148. 

linckx Vorschlag zur Ausgestaltung der Zylinder- 
auben von Explosionsmaschinen *172. 

»p 4 Heuther, Selbsttätige Entlüftungsvorrichtung 
ir Heber- und Saugleitungen *147. 

ndt, Hydraulische Gesteins-Drehbohrmaschine System ; 
-, ausgef. von Gebrüder Sulzer, Winterthur ۰ 

da, Halvor, Wasserreinigungsapparat 2139. 

ll, G., Fernregler für Wasserkraftmaschinen *83. 
slauer Dampfkessel- nnd Maschinenfabrik Boehme, 
ampfmotor ,Praktikus" *106, 113. 
‘herhood-Crocker Motors Ltd., 20 PS-Automobil +46; 


Wasserstandsanzeiger 


E. 


Eggers, H J., Zentralöler , Revolver“ *116. 

Eichel, E., Ing., Amerikanische Personendurchgangswagen 
+23; 70. 

Fitle, C., Pfannentransporteure +39 (Details); 8 

—, Transporteur +33 (Details); 167. 

Elektra-Dampfturbine *50. 

Elsássische Maschiuenbau-Gesellschaft, 1000 PS-liegende 
Tandem-Zweifach-Expansions-Dampfmaschine mit Kol- 
benschiebersteuerung +35 u. 36; 109. 

Erdmaun, F., Automobilwagen mit Friktionsantrieb *59. 

Erfurter Maschinoufabrik Franz Beyer & Co., Zweistufiger 
Luftkompressor für Dampfbetrieb +6; *21. 

m F., Ing., Zwillingsfördermaschine für Last- und 

Personenfirderung +18; 56, 63. 

Escher Wyss & Co. s. Aktiengesellschaft der Maschinen- 

fabriken von —. 


F. 


Farwell, Fay O., Benzinmotor *42. 

Fórster, Dipl. -Ing., Kleinmotoren und der Dampfmotor 
„Praktikus“ der Breslauer Dampfkessel- und Maschinen- 
fabrik Boehme *106, 113. 


IO SERRET; Wilh., Gurtfórderanlage 138 (Details); 
—— Rinne (Koke-Transporteur) der Berlin-An- 


ltischen Maschinenbau-A.-G., Dessau +53; *168. 
rn, Boverl & Cle. A.-G., 10000 PS-Dampfturbine 
t1. 

'arsons-Dampfturbine *16. 

"m & Sharpe Mfg. Company, Vertikal-Früsmaschine 


—, ee #8 +53 (Details); 167. 

—, Rollen für Gurtfórderer +38 (Detail); 127. 

—, Schiebertransporteur f64 (Details); *206. 

Fricke, M., Architekt, Gebäude der Kraftstation C. G. 
Schónherr, Borstendorf, entworfen von — +22; 70. 


'; 199. de Fries, H., G. m. b. H., Hydraulischer Hebebock ۰ 
tman, J., Kriegers Motorwagen mit elektrischem An- 
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bildet den Laufzylinder; er ist aus einer Spezial- Eisenmischung her- 
gestellt, deren einzelne Bestandteile so gewählt wurden, dals das 
gute Laufen des Kolbens im Zylinder von vornherein sichergestellt 
erscheint. Die Fülse bewegen sich auf festmontierten Fuírplatten, 
wodurch der Ausdehnung des Zylinders infolge der Einwirknng der 
Warme in jeder Beziehuog Rechnung getragen ist. 

Der vordere Deckel des Hochdruck- und der hintere des Nieder- 
druckzylinders bilden nun in der Weise ein einziges Gufsstück (vgl. 
Fig. 5 u. 9), dafs sie durch Rippen v starr miteinander verbunden 
sind. An zwei Stellen ist das Rippensystem v aus dem schon fest- 
gelegten Grunde unterbrochen; bei grofsen Maschinen (Fig. 1, 5 u. 9) 
iegen die Offnungen seitlich, bei kleinen oben uud unten. Vom 
Hochdruckzylinder aus wird nun in das Zwischenstück eine guls- 
eiserne Kompensationsbüchse u, Fig. 9 u. 5 eingeschoben, an die auf 
der Niederdruckseite die eigentliche Stopfbüchse angeschraubt ist. 

Durch den Überdruck, der auf der Hochdruckseite herrscht, würde 
die Hülse am Hochdruckdeckel schon in dem Konus genügend abdichten. 
Zur Sicherheit sind jedoch seitlich noch zwei Keile (vgl. Fig. 4 u. 9) 
angeordnet; diese legen sich an den Deckel des Hochdruckzylinders an 
und pressen dureh besondere Lappen die Hülse in den Deckel hinein. 

Im Deckel des Niederdruckzylinders dagegen ist die Hülse nicht 

starr be- 
festigt, 08 
sich sonst die 
Teile unter 
der  Einwir- 

kung der 
Warme nicht 
freinusdelinen 
könnten. Die 
Abdichtung 
wird hier viel- 
mehr durch 
einen ange- 

prefsten 
Kupferring 
erzielt. 

Das We- 
sen der Kom- 
pensations- 
hülse ist dunn 
etwa das fol- 

gende: 

Der hoch- 
gespaunte 
Dampf, der 
sich aus dem 
Hochdruck- 
zylinder am 
vordern Ende 
derHülse etwa 





Fig.1. Kursgebaute Heifsdampf- Tandenimaschine System Mar Schmidt in Hirschberg. 


እ) 


Kurzgebaute Heifsdampf-Tandemmaschinen 
l System Max Schmidt 

von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals Starke 
Hoffmann in Hirschberg in Schlesien. ; 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildung, Fig. 1.) 
Nachdruck verboten. 

Die Zeichnungen auf Tafel 1 lehren, dafs die Heifsdampf- 
oaschinen, System Max Schmidt, Hirschberg in Schlesien, 
'andemmaschinen mit zweistufiger Expansion von sehr ge- 
inger Baulünge sind. Schon danach allein würde man sie den- 
anigen Maschinentypen zuzuzühlen haben, die verwendbar sind, wo 
s an Raum zur Aufstellung von Maschinen normaler Bauweise ge- 
richt. Hierzu kommt aber, dafs auch der Wirtschaftlich- 
eitsgrad der Maschine, wie das im nachstehenden noch gezeigt 
ird, ein hoher ist, und dafs die konstruktive Ausführung 
n allgemeinen an Einfachheit nichts zu wünschen übrig läfst. 
lementsprechend würden die Maschinen also auch dort in Konkurrenz 
iuc haben, wo man auf eine Maschine von langster Dauer re- 
ektiert. = 

Alle diese Eigenschaften resultieren aus der Bauweise. Die Tan- 
lem - Anord- : 
ung, wie sie 
ie vorliegen- 
en Konstruk- 
onen zeigen, 
ühlt man im 
ampfmaschi- 
28ከ88 be- 
inntlich aus 
im Grunde 
it Vorliebe, 
eil so an 
lerstellungs- 
sten und 
‚ufstellungs- 
um gespart 
ird, an Her- 
stellungs- 
sten infolge 
egfalles des 
reiten Kur- 
۱۱۲۳1۵0689 der 
reiten Ge- 
"adführung 
id des zwei- 
n - Kreuz- 
pfes, an 
ufstellungs- ` 
um, weil bei 
r Tandem- 


ordnuug die Zylinder in einer Ebene hintereinander zu liegen kom- | zwischen Büchse und Kolbenstange hindurchzwángt, trifft zunächst 


auf eine Reihe von mehrteiligen Drosselriugen, durch welche seine 
Spannung herabgemindert wird. Die Stopfbücbse u,, die einzige zwi- 
schen beiden Zylindern, liegt im Deckel des Niederdruckzylinders a,, 
hat also nur zwei Räume niederer Spannung voneinander zu trennen. 
Sie hat Metallpackung, und zwar kann Weilsmetall Anwendung finden, 
da sie von Heifsdampf nicht berübrt wird *). 

Die Kolbenstánge selbst setzt sich zusammen aus einem ۲ 
Stahlrohr t,, Fig. 9, und der darin liegenden Verlängernng der Nieder- 
druckkolbenstange t. Der Vorteil dieser Anordnung liegt auf der Hand: 
Beide Kolben kónnen durch eine einzige Mutter gleichzeitig und ein- 
heitlich angezogen werden, und zwar von dem freien Eude des Hochdruck- 
zylinders &, aus. Da die Knickung durch das Stahlrohr t, aufgenommen 
wird, der innere Teil also nur Zugkráfte auszuhalten hat und die 
Entfernung der Kolben ein Minimum ist, so wird der Durchmesser 
der — Stange nicht grófser als bei sonst üblichen Konstruktionen. 

afs der Vorteil der kurzen Bauart nicht auf Kosten der Zu- 
gànglichkeit des Niederdruckzylinders erkauft ist, beweist die Tatsache, 
dafs es, um die Stopfbüchse des Niederdruckzylinders zu besichtigen, 
genügt, nach Lósung der Keile die Kompensationshülse nach dem 
Hochdruckzylinder wegzuschieben. Hierdurch wird die Stopfbiichse 
zugànglich, und das Reinigen derselben sowie das Auswechseln 
etwa schadhaft gewordener Ringe läfst sich bequem bewerkstelligen. 
Das Innere des Niederdruckzylinders kann man nach Zurückziehen 
der Kompensationshülse nebst Stopfbüchse mit einem Licht zwischen 
Kolbenstange und Zylinderdeckel ableuchten. 


*) In neuester Zeit wird als Stopfbüchsenkonstruktion das Patent 
„Schwabe“ benutzt. Bei dieser Konstraktion wird als Material ausschlirfalich 
Gufseisen verwendet. Die Konstruktion der Stopfbüchse ist derart, dafs 6 
den Bewegungen der Kolbenstange nach keiner Richtung hinderlich ist. 


2n, statt wie bei der normalen Mehrzylindermaschine in einem ge- 
ssen Abstande nebeneinander. Weiter gestaltet sich bei der Tandem- 
aschine die Schmierung ökonomischer als bei der Maschine mit 
beneinanderliegenden Zylindern und so fort. 

So einfach nun auch die konstruktive Durchführung der Tandem- 
ordnung an sich erscheint, so schwierig ist sie in Wirklichkeit. So 
B. wird sie bei Maschinen mit gleichgrofsen Zylindern, den sogen. 
villingsmaschinen, wo nur einstutige Expansion vorhanden ist, wohl 
erhaupt kaum mit Vorteil angewendet werden können; es wird 
um möglich sein, dem vorn liegenden Zylinder den Raum zu be- 
ıaffen, dessen er bedarf, um sich unter der Einwirkung des hoch- 
spanaten Dampfes unbehindert auszudehnen. Bei den Maschinen 
t mehrstufiger Expansion wird man aus demselben Grunde ge- 
ungen sein, den grolsen Zylinder vorn und den kleinen hinten an- 
ordnen. Damit aber ist eine neue Komplikation eingetreten. Der 
3086 und meist auch sehr schwere Kolben des Niederdruckzylinders 
ifs aus bekannten Gründen ausgehoben werden können. Das aber 
dingt eine grofse Baulänge des Mittelstückes, und weiter müssen in 
mselben auch entsprechend grolse Öffnungen vorhanden sein. Die 
lge davon sind dann ungünstige Spannungen im Mittelstück u. s. w. 

Alle diese Übelstände beseitigt das kurzgebaute Mittel- 
ick, welches Max Schmidt, Direktor der Maschinenbau- 
ctiengesellschaft vormals Starke € Hoffmann in Hirsch- 
rg in Schles. bei seinen Maschinen anwendet. 1 

Da diese Maschinen mit Heifsdampf arbeiten, um auch dessen 
sannte Vorteile noch mit auszunutzen, so besitzen ihre Hoch- 
uckzylinder keine Heizmántel. Solche sind bei Heifsdampf 
ecklos und würden auch den Zylinder an der Ausdehnung hindern. 
gegen ist bei den M. Schmidtschen Maschinen der Hochdruck- 
inder a,, Fig. 9, Tafel 1, selbst dreiteilig ausgeführt. Der mittlere Teil 





Da die beiden Teile der Maschine als in sich komplette Com- 
pound-Tandemmaschinen anzusehen sind, so besitzt jede von ihnen 
ihren Kondensator. Dieser ist gleich den zugehórigen Luftpumpen e 
resp. e, unter Flur angeordnet. Die Luftpumpen sind einfachwirkende 
mit zwei Zylindern, deren Plunger von den Kurbeln aus durch Gestange 
angetrieben werden. Die Kreuzkópfe, Pleuelstangen, Geradführungen 
und andere Teile beider Maschinen decken sich in ihrer Ausführung 
mit den Teilen der detaillierten Maschine Fig. 2-29: nur sind ihre 
Abmessungen andere. Eine Andrehvorrichtung, wie sie Fig. 7 zeigt, 
ist naturgemäls auch bei der 1000 PS- Maschine vorgesehen und um- 
fafst ebenfalls Ratschenhebel und Klinke. 


س — — — — 


Revolverdrehbank 
der Jones & Lamson Machine Company in Springfield, Vermont. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 2 dargestellte Revolverdrehbank der Jones & 
Lamson Machine Company in Springfield weist gegenüber 
den üblichen Ausführungen derartiger Maschinen insofern eine wesent- 
liche Neuerung auf, als bei ihr nicht der Support, sondern der Spin- 
delstock mit dem Arbeitsstück eine durch automatisch wirkende An- 
schläge bestimmte Querbewegung gegenüber den Werkzeugen erhält. 
Als Vorteil dieser Anordnung führt „American Machinist“, dem auch 
die Zeichnungen entnommen sind, an, dafs alle Bohr-, Dreh- und Ab- 
flächarbeiten zum grofsen Teil mit einem Satz einfacher Werkzeuge 
auszuführen und Spezialwerkzeuge im allgemeinen nicht notwendig 
sind. In Fig. 17—22 ist die Aufeinanderfolge der einzelnen, auf 
dieser Maschine ausführbaren Operationen an verschiedenen Werk- 
stücken gezeigt, wobei als besonders charakteristisch anzuführen ware, 
daís z. B. mit demselben Werkzeug ein Werkstück auf eine bestimmte 
Tiefe gebohrt, der Ansatz abgeflacht und dann auf grófseren Durch- 
messer wieder bis zu einem bestimmten Ansatz oder auch ganz durch- 
gebohrt werden kann. Dies ist in Verbindung mit der Querbewegung 
des Spindelstockes dadurch erreicht, daís zur Begrenzung der Längs- 
bewegung für jedes der sechs im Revolverkopf untergebrachten Werk- 
zeuge je zwei Anschläge vorgesehen sind. | 

Der Spindelstock mit seinem Rüdergetriebe ist in Fig. 1 u. 4 der 
Tafel 2 gezeigt. Die Antriebsscheibe a,, von der aus das die Arbeits- 
spindel betätigende Getriebe seine Bewegung erhält, sitzt auf einer 
Welle a, auf der drei kleine Zahnrader a,, b,, c festgekeilt sind, die 
mit den lose auf der Welle b angeordneten Rädern d, e, f kàmmen. 
Von den letzteren ist das Rad d auf der einen Seite zur Aufnahme 
eines mit dem Stirnrad g in einem Stück hergestellten Sperrades aus- 
gearbeitet. Die Klinke رط‎ deren Wirkungsweise spúter naher erlau- 
tert werden soll, bildet in Verbindung mit dem Sperrad das Binde- 
glied zwischen den Rädern d und رع‎ so dafs also die Welle b durch 
das Getriebe a,, d stets mit einer gleichmalsig geringen Tourenzahl be- 
wegt wird. Zwischen den auf dieser Welle b sitzenden Rádern e, f ist 
ein verschiebbarer Doppelkonus angeordnet, der das eine oder andere 
dieser beiden Rader mit der Achse b kuppelt. So ist die Móglich- 
keit gegeben, der letzteren in Bezug auf die Achse a drei verschiedene 
Geschwindigkeiten zu erteilen, wobei die niedrigste Tourenzahl erreicht 
wird, wenn die Kupplung i sich in ihrer Mittelstellung befindet. 

Rechts von dem Rad d ist die Welle b als Trieb i, ausge- 
bildet, der mit einem auf der Achse c, lose laufenden Zahnrad k zu- 
sammenarbeitet, wührend auf der anderen Seite der Welle b ein 
Trieb | sitzt, der mit einem in Fig. 4 nicht eingezeichneten, in das 
auf der Achse c, ebenfalls lose laufende Rad m eingreifenden Trieb 
verbunden ist. Das bereits erwáhnte Rad م‎ arbeitet auf ein anderes 
lose laufendes Rad n, dem gegenüber, durch eine Doppelfriktions- 
kupplung getrennt, sich das Kad k befindet. Das Rad m wird mit 
seiner Achse in ähnlicher Weise wie dasjenige d durch eine Sperr- 
vorrichtung o gekuppelt. 

Diese Anordnung des Radergetriebes ergibt für jede Tourenzahl 
der Achse b drei verschiedene, also insgesamt neun Geschwindigkeiten 
der Welle c,. Diese werden mittels zweier durch Friktionskupp- 
lung mit der Achse ره‎ zu verbindenden Rader p, q und des Doppel- 
rades r auf die Arbeitsspindel übertragen; hierbei bewirkt das Rad p 
die Vorwärtsbewegung, dasjenige q unter Vermittlung eines Zwischen- 
rades den Riickwartsgang. 

Die höchsten drei Geschwindigkeiten für die Arbeitsspindel wer- 
den mit Hilfe der Ubersetzung g, n erzielt, die drei Zwischenge- 
schwindigkeiten durch i,, k, wahrend die niedrigsten Tourenzahlen 
durch den Trieb 1 und das in Fig. 4 nicht gezeigte, mit m kammende 
Zwischenrad hergestellt wird. Durch die Gesperre h und o ist, so- 
lange die Welle a sich dreht, eine kontinuierliche langsame Bewegung 
der Achsen b und c, gesichert; es wird also das Einschalten der für 
die verschiedenen Arbeitsgeschwindigkeiten notwendigen Kupplungen 
niemals ruckweise, sondern stolsfrei vor sich gehen. 

Was die Betätigung der verschiedenen Kupplungen betrifft, so 
erfolgt dieselbe bei dem auf der Achse b sitzenden Konus i mit Hilfe 
der Stange s, die ihrerseits durch die in Fig. 8 für sich dargestellte 
Einrichtung bewegt wird. Aus Fig. 8 geht hervor, dafs die Stange 8 
an ihrem rechtsseitigen Ende eine kurze Lángsbohrung besitzt, in der 
eine zweite, mit Ausschnitten versehene Stange t geführt ist. In diesen 
Ausschnitten gleiten bei der Bewegung der Stange t die gegen ein- 
stellbare Ringe sich stützenden Daumen u, v, und es wird, wenn die 
Stange t dureh Rechtsbewegung des vorne gezahnten Handgriffs nach 
linke geführt wird, der Daumen u an der schiefen Flache seines Aus- 


Sollen. Ringe am Niederdruckkolben ausgewechselt werden, was 
bei gut gebauten Maschinen wohl nur alle fiinf bis sechs Jahre vor- 
kommt, so schraubt man das Zwischenstiick am Niederdruckzylinder 
los und legt zwischen den Hochdruckkolben und den hinteren Deckel 
des Hochdruckzylinders Holzstücke. Sodann schiebt man mittels des 
Fortriickzeuges für das Schwungrad den Hochdruckzylinder samt dem 
Zwischenstück auf den verlängerten Fulsplatten des Hochdruckzylin- 
ders, welche als Gleitschlitten für die Zylinderfüfse ausgebildet sind, 
weg. Dabei bleibt der Hochdruckzylinder genau zentrisch; eine Be- 
schádigung der Flanschenschrauben etc. beim Wiederzusammenbau kann 
nicht vorkommen, und was besonders wichtig ist, die Steuerung wird 
auf keine Weise demontiert. Meist ist die Kolbenstange am hinteren 
Ende nochmals geführt. In diesem Falle braucht' der Hochdruck- 
zylinder a, nicht erst zum Einlegen der Holzstücke geöffnet zu wer- 
den. Man legt diese vielmehr zwischen Geradführung und hinteren 
Kreuzkopf und schiebt Hochdruckzylinder samt Geradführung auf 
den erwähnten Fufsplatten bei Seite. 

, Fafst man das vorstehend Erláuterte nochmals kurz zusammen, so 
ergeben sich für den Tandemmaschinentyp Schmidt die nachbenannten 
Eigenschaften: Geringer Bedarf an Aufstellungsraum infolge 
komprimierten Baues, kurze Kolbenstange und Zugánglich- 
keit der mittleren Stopfbüchse, ohne daís es nótig würe, einen 
der beiden Zylinder 8,, b, zu óffnen. Geringe Verluste dureh Ab- 
kühlung, indem die wärmeaustrahlenden Flächen hier klein sind. 
Endlich fehlen Schrauben im Dampfraume. 

Der Niederdruckzylinder b,, Fig. 9, ist als Sattdampf- 
zylinder ausgeführt, da man erkannt hat, daís eine nochmalige inten- 
sive Zwischenüberhitzung nicht genügende Vorteile bietet. Der Re- 
ceiver f, wird deshalb bei der vorliegenden Maschine nur mälsig ge- 
heizt, damit der Dampf, wenn er den Receiver verlüfst, trocken ist. 

Die Bewegung des Dampfes durch die Maschine vollzieht 
sich im übrigen in der Weise, dafs der vom Uberhitzer kommende 
Heifsdampf. durch das Rohr a, in die Kästen der beiden Einlafs- 
ventile g des Hochdruckzylinders a, geleitet wird. Nachdem er im 
Zylinder ره‎ Arbeit geleistet hat, entweicht er durch die Ventile h in 
einen Y-Stutzen a, und aus diesem durch ein Rohr in den Receiver f,. 
Letzterem wird durch das Rohr 1 Heizdampf zugeleitet. Ein Thermo- 
meter auf dem Receiver gestattet es, die Temperatur des gewármten 
Dampfes zu messen; die Rohre 2 und 3 dienen der Entwüsserung. 
Aus dem Receiver fliefst der Dampf im Rohre f, den Einlafsventilen 
des Niederdruckzylinders b, zu, um nach vollendeter Expansion im 
Zylinder b, dureh die Auspuffventile dieses Zylinders in das Auspuff- 
rohr b, zu entweichen. 

Das Auspuffrohr b, steht einerseits mit einem ins Freie führen- 
den Rohrstrange b,, anderseits durch das Rohr z, mit dem Kon- 
densator in Verbindung. Beide Verbindungen lassen sich absperren, 
so dafs man die Maschine nach Belieben mit Auspuff- oder Konden- 
sation arbeiten lassen kann. 

Die Luftpumpe des Kondensators ist in Fig. 6 detailliert. 
Man erkennt, daís der Kolben x, der Pumpe sich nach oben plunger- 
artig (x) fortsetzt und von der verlàngerten Kolbenstange t der 
Maschine aus betatigt wird. Die Kolbenstange tragt am Ende einen 
kleinen Kreuzkopf mit einem Schuh und dieser beeinflufst durch eine 
Pleuelstange w, den Dreieckslenker w, an dessen einem Arm die 
Pleuelstange x, angelenkt ist, welche den Kolben z, der Pumpe z 
hebt und senkt. Der andere, übrigens wesentlich kürzere Arm des 
Dreieckslenkers treibt durch die Stange y, den Plunger der Speise- 
pumpe y für die Kesselspeisung. 

Der Kolben x, ist ein sogen. Ventilkolben, der im Verein mit 
dem Saugventile z, und dem Druckventile z, das Arbeiten des Kon- 
densators regelt. Das Saugventil z, kann nach Lósen der Prefs- 
schrauben z, nach unten, das Druckventil z, nach oben aus dem 
Zylinder z herausgehoben werden. 

Die Steuerung der Einlaís- und Auslafsventile vom 
Hochdruckzylinder (vgl. auch Fig. 1), erfolgt in der aus Fig. 8, Taf. 1 er- 
sichtlichen Weise. Von der Steuerwelle aus übertrügt sich die Bewegung 
der beiden Exzenter m je durch einen zweiarmigen Hebel auf die Stange |, 
deren Rolle den aktiven Mitnehmer i, am Winkelhebel i beeinflufst. 
Letzterer erfalst mit einer Gabel die Stange g, des unter Feder- 
belastung (k) stehenden Einlafsventils g und hebt resp. senkt letzteres. 

Die Verbindung mit der Muffe des Regulators wird durch den 
Regulatorhebel q hergestellt, der in bekannter Weise mit einem Luft- 
puffer zusammenhängt. Die Stange q, überträgt die Bewegung auf 
den Hebel p,, dieser auf den p, und letzterer beeinflufst durch die 
Glieder ره‎ n den zweiarmigen Hebel, der zwischen die Stange | und 
das Exzenter m geschaltet ist. 

Die Exzenterstange r beeinflufst aun auch das Auspuffventil h, 
indem sie durch den Mitnehmer r, den Hebel s und durch diesen die 
Stange h, des Ventils bewegt. Eine Feder k, halt das Auspuffventil 
geschlossen. 

Die Abdichtung der vier Ventilspindeln g,, h, erfolgt packungslos ; 
die Teile der Steuerung verursachen beim Arbeiten kein Geráusch. 

Als Zwillings-Tandemmaschine mit zweistufiger Expan- 
sion für 1000 PS Leistung und mit Seilscheibenschwungrad ausge- 
rüstet, gewährt die Maschine das Bild Fig. 1—-3, Tafel 1. 

Man erkennt auch hier das Bestreben, an Raum zu sparen. Denn 
um eine zu 0156م‎ Ausladung der Maschinenhälften zu vermeiden, sind 
die beiden Steuerwellen geteilt. Ihre hinteren Wellenabschnitte c, e, 
werden von den vorderen d, d, durch Stirnrader angetrieben, die 
gleich den Schneckenrádern, welche die Wellen d, d, treiben, einge- 
kapselt sind. 





treffen des Supports mit einem seiner Begrenzungsanschláge, die Be- 
lastung grölser, so bewegt sich das Gehäuse c allein, während die 
Muffe b still steht; dabei gleiten die im Gehäuse gelagerten Klinken i, 
auf den Zähnen der Scheibe ከ und verursachen dadurch ein Ge- 
ráusch, das dem Arbeiter ein Zeichen dafür ist, dafs er das Schnecken- 

un auszuschalten hat, was mit Hilfe eines an der Vorderseite des 
upports angebrachten Hebels bewerkstelligt wird. 

Ahnlich ist die auf der schrägliegenden Welle i (Fig. 3) befind- 
liche Einrichtung für die Querbewegung des Spindelstockes. 

Die für die Begrenzung des Supportvorschubs vorgesehenen zwölf 
Anschläge, durch welche jedes der im Revolverkopf untergebrachten 
sechs Werkzeuge an zwei verschiedenen Punkten festgehalten werden 
kann, sind in Fig. 10, 11 u. 12 mit d bezeichnet; aus diesen Figuren 
ist auch die Anordnung des Getriebes und der Zahnstange zu ersehen, 
mit deren Hilfe der Revolverkopf beim Drehen zunächst langsam, 
dann allmählich rascher und schliefslich wieder langsamer bewegt 
wird, und zwar derart, dafs er gerade in dem Moment zum Stillstand 
kommt, wenn der Schliefsbolzen in Tätigkeit tritt. Zu diesem Zweck 
befindet sich unterhalb des die Drehbewegung vermittelnden Sperrades 
ein nach Art eines Kettenrades konstruiertes Rädchen a, dessen in 
Fig. 10 mit b bezeichneter Zahn etwas länger ist als die übrigen. 
Die Zahnstauge c ist vorn schräg abgeschnitten und bewirkt dadurch 
bei ihrem Vorschub eine allmähliche Bewegung des Revolverkopfs, 
der zufolge der oberen Abrundung der Zähne © zum Schlusse wieder 
langsamer gedreht wird. 

Die zwölf Anschläge d werden in einem Gehäuse vor dem Maschinen- 
bett gehalten und fallen, wenn sie von ihren Stützen f losgelassen 
werden, durch ihr eigenes Gewicht nach unten. Die Stützen f sind 
an ihrem hinteren Ende keilförmig gestaltet; wird der Revolverkopf 
gedreht und ist eines der Werkzeuge in die Arbeitsstellung gebracht, 
so legt sich die zu diesem gehörige Stütze f in einen der entsprechend 
angeordneten Ausschnitte am Revolverkopf und 1861 den von ihr zu- 
vor gehaltenen Anschlag d auf die darunter befindliche Stange e fallen, 
wodurch der Vorschub des Supportschlitten im gewünschten Moment 
begrenzt wird. 

Die mit sechs federnden Anschlägen versehene Stange g kann so 
verschoben werden, dafs entweder die einen oder anderen sechs An- 
schläge d nach unten fallen, während die übrigen zurückgehalten 
werden, oder auch dafs alle zwölf in ihrer höchsten Stellung ver- 
bleiben, in welchem Falle dann der Supportschlitten auf beliebige 
Strecken frei bewegt werden kann. Diese Anordnung, welche durch 
entsprechende Verstellung der Stange g für jedes Werzeug zwei ver- 
schiedene Haltepunkte ermöglicht, erweitert die automatische Arbeit 
mit einer derartigen Revolverdrehbank ganz wesentlich, indem in Ver- 
bindung mit der Querverschiebung des Spindelstocks z. B. die Mög- 
lichkeit gegeben ist, ein Arbeitsstück nacheinander auf zwei ver- 
schiedene Durclmesser auszubohren, ohne die Stellung des Revolver- 
kopfs zu diesem Zwecke irgendwie verändern zu müssen. 


Neue Explosions-Kraftmaschinen, Druck- 


und Sauggas-Kraftanlagen 
der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Zweigniederlassung Leipzig. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 u. 4 und Abbildungen, Fig. 2 u. 3.) 

Nachdruck verboten. 
Die Gasmotoren-Fabrik Deutz, die älteste Fabrik für 
Explosions-Kraftmaschinen Deutschlands, hat in dem natürlichen Be- 
streben, ihre Motoren technisch immer vollkommener und damit ver- 
wendungsfáhiger zu machen, sich mit ihren Verbesserungsbestrebungen 
in letzter Zeit in der Richtung bewegt, die durch die Zeichnungen 
der Tafel 3 u. 4 sowie die Abbildungen im vorliegenden und folgenden 
Heft gekennzeichnet wird. Tafel 3 veranschaulicht den neuen Motor 
Modell H. vr, Tafel 4 den neuen liegenden Motor Mod. E, ¡y und die 
noch kommenden Abbildungen drei letzthin entworfene 2 

für 800, 2 X< 400 und 3 100 PS Leistung. 


I. Explosions-Kraftmaschine von 6 PS 
Modell H, ıı (Tafel 3 und Abbildungen Fig. 2 u. 3). 


Der neue Motor Modell Du ist in gleicher Weise für Betrieb 
dureh Petroleum, Benzin, Benzol und Spiritus zu verwenden. 
Er wird durch eine Reihe von Verbrennungen eines explosiblen Ge- 
misches von Luft und beispielsweise Petroleumdampf getrieben. Die 
bei jeder Verbrennung erzeugte Spannung wirkt dabei auf die obere 
Seite des Arbeitskolbens, der die so erhaltene Kraft durch die Kurbel- 
stange auf die Kurbelwelle übertrügt. 

Die Maschine arbeitet im Viertakt; d. h. beim ersten Niedergange 
saugt der Kolben ein explosibles Gemisch von Luft und Petroleumdampf 
an; beim ersten Aufwartsgange wird das Gemisch in dem über dem 
Kolben verbleibenden Raum, dem Kompressionsraum, komprimiert. 
Im Totpunkte wird sodann die Zündung eingeleitet, und der Kolben 
wird durch die hochgespannten Gase abwärts getrieben; er macht 
seinen zweiten Niedergang, und dabei wird Arbeit an das Schwungrad 
abgegeben. 

Der zum zweiten Male aufwärtsgehende Kolben schiebt durch 
das geöffnete Ausströmventil die Verbrennungsrückstánde aus dem 
Zylinder. 

Da nur bei jedem vierten Kolbenhube eine Arbeitswirkung eintritt, 
ist ein entsprechend sehweres Sehwungrad angeordnet. Will man von 
einem Brennstoff zum anderen übergehen, so braucht nur der Hub 


hnitts angehoben, wobei er die Kupplungsstange s nach links schiebt 
id so die Verbindung des Rades e mit der Achse b bewirkt. Im 
agekehrten Fall, wenn die Stange t nach rechts gezogen wird, er- 
lgt ein Anheben 'des Daumens v und damit die für die Kupplung 

s Rades f notwendige Verschiebung des Doppelkonus i. 

In ähnlicher Weise werden die übrigen Kupplungen des Ráder- 
triebes betätigt, wobei zu erwähnen ist, dafs der Hebel, welcher 
> für das Anlassen, Abstellen und Reversieren der Arbeitsspindel vor- 
sehene Kupplung auf der Achse o, bedient, mit Hilfe einer über 
r Maschine angeordneten Stange von beliebiger Stelle aus gezogen 
'rden kann. 

Die Anordnung der für die kontinuierliche langsame Bewegung 
r Wellen b und e, vorgesehenen Sperrvorrichtung ist in Fig. 15 u. 
erlautert, in welcher das mit m bezeichnete Zahnrad dem auf der 
hse e, sitzenden Rad m (Fig. 4) oder dem den Antrieb der Welle b 
rmittelnden Rad d entspricht. In einer Aussparung dieses Zahn- 
les ist eine Klinke angeordnet, die an ihrer inneren Fláche eine 
nne, durch eine Feder gegen das Sperrad m, gedrückte Platte w 
gt. Wird nun in Fig. 4 z. B. der Antrieb von der Welle a auf 
: Achse b durch die Übersetzung a,, d allein vermittelt, so greift 
: in dem Rad d gelagerte Klinke in das mit der Achse b fest ver- 
ndene Sperrad ein, und die Welle b wird langsam bewegt. In dem 
‚ment, wo dureh ‚Einschalten der Kupplung i der Achse b eine 
here Tourenzahl erteilt wird, dreht sich auch das Sperrad m, ra- 
ier, und die Verhindung zwischen letzterem und dem Rad d ist auf- 
10ben. 

Die mit dem Radergetriebe erreichbaren Tourenzahlen der Arbeits- 
ndel variieren, wenn die Antriebsachse a 450 Umdrehungen in der 
nute macht, zwischen 9 und 214, wobei die verschiedenen Uber- 
zungen derart proportioniert sind, dafs die aufeinanderfolgenden 
schwindigkeiten stets um 50°, differieren. 

Der Vorschub des Spindelstocks und Revolversupports wird von 
` Achse c; (Fig. 4) aus bewerkstelligt, und zwar durch das in Fig. 
3, 5 u. 14 mit a, b, c, d, h bezeichnete Getriebe. Das Rad a sitzt 
der Spindel e, (Fig. 4), b auf einer kurzen Welle c (Fig. 3), die 
er Vermittlung dreier Rader die in einem um die Achse c schwing- 
‘en Gestell e. gelagerte Friktionsscheibe d antreibt. Das Gestell e 
d mit Hilfe der an ihrem aufseren Ende mit einem Nocken g ver- 
enen Achse f (Fig. 5) in der einen oder anderen Richtung gedreht 
1 so die Scheibe d gegenüber dem Mittelpunkt der durch Federn zu- 
ımengedrückten Scheiben ከ verschoben, d. ከ. die Geschwindigkeit 
ser letzteren und ihrer Achse i, (Fig. 3) variiert. 

Die Achse i, bewirkt nun einerseits den Antrieb der in Fig. 
u. 24 ersichtlichen Zugspindel des Supports, anderseits bewegt sie 
‘ch Kegelrader die geneigt verlaufende Welle i (Fig. 3), die mit Hilfe 
es Schneckengetriebes die Schraubenspindel k für die Querbewegung 

Spindelstocks in Drehung versetzt. Durch einen direkt hinter dem 
ıdrad der Spindel k (Fig. 2) sitzenden Hebel kann der Eingriff des 
neckengetriebes dieser Spindel aufgehoben und die Verschiebung 
Spindelstocks von Hand vorgenommen werden. An der Vorder- 
e der Maschine tragt die Daumenwelle f eine Teilscheibe (Fig. 3, 5), 
welcher die Grófse der Schwingung des Lagergestells e der Frik- 
isscheibe d und damit die Vorschubgeschwindigkeit abgelesen werden 
n. Eine volle Umdrehung der Teilscheibe entspricht einer Vor- 
iebung der Scheibe d um 13 mm in Bezug auf die Achse der 
eiben h, wobei jedoch die Krümmung der letzteren eine derartige 

dafs die Angriffsradien zwischen 25 und 100 mm veründert und 
‘schubgeschwindigkeiten von 0,007 bis 0,085" (0,2 bis 2 mm) pro 
drehung der Arbeitsspindel erzielt werden können. 

Die für die Regelung des Spindelstockvorschubs vorgesehenen zehn 
ichlage sind in Fig. 1 ersichtlich; sie sind in einer an der Rück- 
e des Maschinenbetts drehbar gelagerten Büchse gehalten und 
den mit Hilfe der in Fig. 2 eingezeichneten Stange | nacheinander 
gleiche Linie mit dem am Spindelstock befindlichen Anschlag ge- 
cht, wobei beim Zusammentreffen mit einem dieser Anschläge der 
ıdelstock in der betreffenden Stellung festgehalten wird und ein 
1al ertónt, bis der die Maschine bedienende Arbeiter den Schnecken- 
"¡eb des Vorschubs ausschaltet. 

Der Vorschub des Revolversupports wird durch die in Fig. 23 u. 
veranschaulichte Einrichtung geregelt; die von der Achse i, (Fig. 3) 
bewegte Zugspindela (Fig.24) trágt eine für die Vorwürts- bezw. Rück- 
egung des Supports mit rechts- und linksgangiger Schnecke ver- 
2:86 lose Muffe b und auíserdem ein zylindrisches Gehäuse c, das 
sh eine Mutter d abgeschlossen wird. Letztere dient für die 
stellung des im Innern des Gehäuses c befindlichen Mechanismus, 
aus zwei geharteten und geschliffenen Ringen e, f und einer C-fórmigen 
er g besteht. Die Ringe e, f gleiten lose auf der Muffe b und 
| an ihren Aufsenflachen so geschliffen, dafs sie an der Scheibe d 
w. an der auf der Muffe b sitzenden Endflansche h genau an- 
en. An der einander zugekehrten Seite sind die Naben der Ringe 
schrág abgeschnitten und werden durch die Feder g gegeneinander 
gen, die auch die Ringe e und f gegen den Flansch h bezw. die 
iermutter d prefst. Der Ring e ist durch einen Keil i mit dem 
áuse e verbunden, so dafs er sich also mit der Spindel a dreht 
seine Bewegung auf den Ring f und damit auch auf die Muffe b 
der rechts- und linksgángigen Schnecke für den Supportvorschub 
strägt. Die Mutter d wird so eingestellt, dals die Muffe b durch 
von dem Ring f auf der Scheibe h ausgeübten Druck solange mit 
reht wird, als die bei dem Vorschub des Supports auftretende Be- 
ung diejenige der schwersten Arbeit, für welche diese Maschine 
immt ist, nicht überschreitet. Wird, wie 2. B. beim Zusammen- 


Die Starke des Unterbrechungsfankens ist um 80 grófser, je 
schneller die Unterbrechung stattfindet. Geht die Unterbrechung zu 
langsam vor sich, so tritt überhaupt kein zur Entzündung der Ladung 
genügend starker Funke auf. 

Bei der soeben beschriebenen Zündsteuerung ist nun die Schnellig- 
keit der Unterbrechungen von der Tourenzahl der Maschine abhängig. 
Bei normaler Tourenzahl tritt ein kräftiger Unterbrechungsfunke ein; 
beim Anlassen der Maschine jedoch reicht die 
geringe Tourenzahl, mit welcher dieselbe von 
Hand angedreht wird, nicht zur Erzielung der 
notwendigen ^ Unterbrechungsgeschwindigkeit 
aus; es ist daher noch eine Anlafsziindsteuerung 
von folgender Einrichtung vorgesehen: 

An dem unteren Hebelarm 1, des Zünd- 
stangenhebels ist der Anlafshebel n, (Fig. 2) an- 
gelenkt; er ist mit drei Kinschnitten versehen, 
in welche der um einen festen Drebpunkt schwin- 
gende Anlafsbebellenker o, Fig. 2, eingeklinkt 
werden kann, so dafs er alsdann die hin- und 
hergehende Bewegung des Hebels n, mitmacht. 
Beim normalen Gang der Maschine (Fig. 2) ist 
der Lenker o in den linken Einschnitt ein- 
gelegt; er bleibt dadurch ohne Wirkung auf die 
Zündsteuerung. Soll dagegen die Maschine in 
der üblichen Weise durch Vorwartsdrehen des 
Schwungrades angelassen werden, so wird der ማሆ 3. 2 A.: Neue Explo- 
Anlalshebellenker in den mittelsten Einschnitt "oM Kraftmaschinen ete. der 
eingeleut (Fig. 2, Tafel 3). Dadurch wird bewirkt,  zweigniederiassung Leipzig. 
dafs die Zündstange p kurz nach Erreicbung 
ihrer hóchsten Stellung bei beginnendem Niedergang sich mit ihrem 
unteren Eude auf den vorstehenden Zapfen 1 des Lenkers aufsetzt. Beim 
weiteren Niedergange des Ziindstangenhebels J, kann daber die Zünd- 
stange nicht folgen, und es wird infolgedessen die Feder p, gespannt. 
Gleichzeitig nimmt der sich nsch links bewegende Hebel وا‎ durch den 
Hebel n, den Lenker o nach links mit, bis die Kante der Zündstange 
von dem vorstehenden Zapfen des Lenkers abgleiten kann. Die Zünd- 
stange p wird dann durch die nun freigegebene Feder p, nach abwarts 
geschnellt und erteilt dem Zündhebel emen kurzen Sehlag, welcher den 
Funken auslóst. 

Der rechts gelegene Einschnitt des Anlafshebels o, Fig. 2, dient 
zum Anlassen von Boots aaoliSen, Bei diesen ist es nämlich wegen 
des kleinen Hebelarmes, mit dem man am Schwungradkranz angreift, 
nicht móglich, beim Andrehen die Kompression zu überwinden. Das 
Andrehen wird daher vorteilhafterweise dadurch vorgenommen, dafs 
man das Sehwungrad erst bei ausgescbalteter Kompression einigemal 
soweit vordreht, bis eine Saugperiode ausgeführt und der Arbeits- 
zylinder mit Gemenge gefüllt ist und dann nach Einlegung des Lenkers 
in die dritte Kerbe schnell rückwürte dreht, bis man den Kompressions- 





-widerstand spürt. Es wird alsdann die Zündung so frühzeitig einge- 


leitet, dufs die Maschine mit starkem Impuls in entgegengesetzter 
Richtung, also vorwärts, angetrieben wird; dabei ist die Einrichtung 
so getroffen, dafs nach der ersten Zündung die Zündstange aus der 
dritten Kerbe in die mittelste Kerbe überspringt, so dals die Zündung 
alsdann wieder zur rechten Zeit stattfindet. 

Sobald die Maschine ihre normale Umlaufzahl erreicht bat, legt. 
man in jedem Falle die Anlafshebellenkstange in die (erste) Kerbe, 
wodurch das mit dem Abschnappen der Zündstange verbundene Ge- 
räusch in Wegfall kommt. 

Die Steuerung des Ausstrómventils q, Fig. 4 und der 
Brennstoffpumpe erfolgt ebenfalls von dem auch die Zündsteuerung 
betätigenden Exzenter m, unter Vermittelung von elastischen Leder- 
membranen in einer zu- 
nächst für die Ausström- 
ventilsteuerung zu er- 
läuternden Weise (Fig. 6 
u.10, Tafel 3 und Fig. 3). 

Der Raum zwischen 
der dünnen Ledermem- 
brane r, und dem Mem- 
brangehäuse r ist durch 
eine Rohrleitung mit der 
Luftleitung verbunden. Infolgedessen teilt sich die in jeder Saug- 
periode in der Luftleitung eintretende Luftverdünnung dem Membran- 
gehäuse mit; dadurch wird die Membrane zurückgesaugt und zieht 
durch das Stängchen 7 den Stichel 6 nach links, so dafs letzterer 
aufser Eingriff mit Schneide 8 steht. 

Der Hebel s mit der Schneide 8 ist nun so gesteuert, dafs er bei 
jedem Kolbenaufgange, d. h. in jeder Kompressions- und Ausströmungs- 
periode, das Ausströmventil zu öffnen strebt. 

Beim ersten Kolbenniedergange wird die Membrane, wie oben er- 
läutert, zurückgesaugt und der Stichel 6 aufser Bereich der Schneide 
8 gerückt. Beim Beginn des ersten Kolbenaufganges verfehlt die sich auf- 
wärts bewegende Schneide 8 den Stichel 6, da dieser am Ende der 
Saugperiode noch nicht so schnell in seine Anfangslage zurückkehren 
kann. Ein Offnen des Ausströmventils findet also nicht statt. Nach- 
dem dann beim zweiten Kolbenniedergange die entzündeten Gase Ar- 
beit verrichtet haben, öffnet bei Beginn des zweiten Aufganges die 
Schneide 8 durch den Stichel 6 das Ausstrómventil q, da die Mem- 
brane r, und der Stichel 6 inzwischen durch die Feder r, in ibre 
Ruhelage zurückgegangen sind. Dann wiederholt sich das Spiel von 
neuem. 





Fig. 3. Z. A.: Neue Explosions- Kraftmaschinen etc. der 
Gasmotoren- Fabrik Deuts, Zweigniederlassung Leipzig. 
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der Brennstoffpumpe reguliert zu werden. Beim Spiritus- 
betriebe kommt aufserdem eine Erhóhung der Kompression hinzu, eine 
Abánderung, die ebenfalls in einer kurzen Betriebsunterbrechung ge- 
schehen kann. 

Das zur Ladungsbildung erforderliche Petroleum befindet sich 
in einem neben dem Motor aufgestellten Behälter, von dem es durch 
eine Leitung, welche in Fig. 4 ersichtlich ist, mit schwachem Gefälle 
der Brenustoffpumpe w zufliefst. Diese drückt in jeder Saugperiode 
ein bestimmtes Quantum durch die Leitung r, in die Brause c,, aus 
der es in feinen Strahlen in den Verdampfer gespritzt wird. Die 
Luft tritt wáhrend des ganzen Saughubes durch die Luftleitung b,, 
den Lufthahn b, und das sich selbsttatig óffnende Einstrómventil d in 
den Zylinder. Sie reifst beim Umspülen der Brause das ausgespritzte 
Öl mit sich, wobei dieses an den heifsen Wandungen des Verdampfers 
verdampft. Der Verdampfer erhalt seine Wárme lediglich vom Ex- 
plosíonsraume aus, dessen Wandungen durch die stattfindenden Ver- 
brennungen trotz des ibn umgebenden Wassermantels heifs genug sind, 
um eine genügende Verdampfung des Petroleums zu veranlassen. 

Das Hohr b, entnimmt die Luft übrigens nicht unmittelbar der 
Atmosphäre, sondern sie wird aus einem Zylinder a angesaugt, der am 
Sockel der Maschine auf Konsolen gelagert ist. Die innere Einrichtung 
des Zylinders geht aus Fig. 6 der Tafel hervor; die Luft tritt durch 
sechs bis acht ?),” Gasrohre in die Kammer a, des Zylinders ein, wo 
sich der Stnub infolge der Verlangsamung der Luftbewegung nieder- 
schlägt. Durch ein 60 mm weites zentrales Rohr b tritt die Luft so- 
dann in die Kammer a, ein, an die das Rohr b, angeschlossen ist. 
Ein Anker hält die drei Teile ከ1, a,, ag zusammen. 

Zum Aulassen des Motors, wo die Wande des Verdampfers noch 
kalt sind, benutzt man Benzin. Dasselbe ist flüchtiger als Petroleum 
und verdampft also auch im kalten Zustande genügend, um mit der 
Luft gemischt ein explosibles Gemenge zu bilden. Das Benzin ist in 
dem über der Brennstoffpumpe, zwischen dieser und der Druckleitung 
w, eingeschalteten Anlafsgefafs enthalten. Das (iefäls wird vor dem 
Iugangsetzen der Maschine durch einen Ventilhahn von Petroleum 
entleert und durch einen Stopfen mit Handgriff (vgl. Fig. 10 der Tufel) 
mit Benzin gefüllt. Da das Benzin als leichtere Fliixsigkeit auf dem 
Petroleum schwimmt, so wird es beim Arbeiten der Pompe durch das 
nachfolyende Petroleum zuerst in den Verdampfer gespritzt. Erst nach- 
dem der ganze Inhalt des Gefáfses verbraucht ist, folyt Petroleum nach. 

Die Zündung erfolgt entweder mittels Glührohres oder durch 
den elektrischen Funken. 

Der Funken wird dadurch erzeugt, dafs ein von einer Stromquelle 
ausgehender elektrischer Strom im Innern des Verbrennungsraumes 
plótzlich unterbrochen wird. Die Stromquelle kann sein: 1. eine 
Akkumulatoren- oder Elementenbatterie oder 2. ein magnet-elektrischer 
Zündapparat. 

Im Falle 1. geht der Strom vom isolierten Pole der Batterie durch 
einen Draht zunachst nach einer Abstellvorrichtung. Diese besteht 
aus einem in die Membranleitung eingesohalteten Habn, der mit einem 
Stromunterbrecher verbunden ist. Sie hat den Zweck, gleichzeitig mit 
dem Stillsetzen der Maschine auch den elektrischen Strom abzustellen, 
um einem zwecklosen Stromverbrauch in den Rubepausen vorzubeugen. 
Bei offenem Hahn — also in der Betriebsstellung — fliefst der von 
der negativen Batterieklemme ausgehende Strom durch den Draht in 
den Maschinenkórper und von diesem in den Zünder. 

Im Falle 2. ist kein kontinuierlicher Strom vorhanden, sondern 
ein Stromstofs wird periodisch durch Induktion erzeugt. Die Abstell- 
vorrichtung fällt in diesem Falle fort. Der magnet-elektrische Zünd- 
apparat besteht aus einigen kráftigen IIufeisenmagneten, zwischen deren 
Polen eine eiserne Hülse drehbar gelagert ist. Innerhalb dieser Hülse 
ist ein von einer Drahtspule umgebener Anker fest angeordnet. Bei 
jeder zweiten Umdrehung der Maschine wird die Hülse gegen die 
Magnete resp. den Anker verdreht und schnellt gleich darauf durch 
Federkraft zurück; durch diese schnelle Drehung der Hülse im magne- 
tischen Felde wird ein kurzer, kräftiger Strom erzeugt. Der Antrieb 
erfolgt von der Zündstange p aus mittels einer Stange und eines Hebels. 

Der Zünder, Fig. 4, besteht aus einem in den Zylinderkopf ein- 
gesetzten Gehäuse f, in welches einerseits mit dem Maschinenkórper 
leitend verbunden der Zündhebel f,, anderseits durch Glimmerscheiben 
isoliert der Zündstift f, eingebaut ist. Wenn der Zündhebel an dem 
Stifte f, anliegt, kann der elektrische Strom aus dem Maschinenkörper 
in den isolierten Zündstift und von, diesem durch einen Draht zur 
Stromquelle zurückfliefsen. Wird aber durch die äulsere Steuerung 
der Zündhebel plötzlich vom Zündstift entfernt, so entsteht zwischen 
dem Stift und dem Hebel f, der Unterbrechungsfunken. 

Die Steuerung der Zündung geschieht von einem Exzenter m,, 
Fig. 3 u. 4, aus, welches auch das Ausstrómventil q und die Brenn- 
stoffpumpe betätigt. Das Exzenter m, erteilt (durch.den Ausström- 
hebel m,) dem Zündstangenhebel l,, 1, eine hin- und hergehende Be- 
wegung. Der llebelarm |, trägt an seinem Ende einen Zapfen, welcher 
in einem Schlitz der Zündstange م‎ verschiebbar ist. Eine Feder ررم‎ 
Fig. 3, welche die Zündstange mit dem erwähnten Zapfen des Zünd- 
stangenhebels verbindet, bewirkt, dafs der Zapfen für gewöhnlich an 
der oberen Fläche des Schlitzes der Zündstange anliegt uud dadurch der 
Zündstange eine auf- und abgehende Bewegung erteilt. Die Zündstange 
p, Fig. 3 u. 4, Tafel 3, und Abbildung Fig. 2, trägt aufserdem an ihrem 
oberen Ende eiu lángliches Auge, mit dem sie den Zapfen des Zünd- 
hehels f, umfafst. Dieser wird durch eine Druckfeder hochgedriickt, 
wodurch sein innerer Hebelarm am Zündstift anliegt. Beim Nieder- 

ange des Zündstangenhebels ], nimmt dieser jedoch den &ufseren Arm 
des Zündhebels f, mit und lóst dadurch den Zündfunken aus. 





aus dem die Schmierpumpe | durch ein Rohr وط‎ ihren Bedarf deckt 
In das Rohr b, ist unmittelbar hinter dem Schmierbehálter ein Schau- 
glas رط‎ eingeschaltet, welches es dem Maschinisten ermöglicht, sich 
jederzeit vom Arbeiten der Einrichtung zu überzeugen. Der Plunger 
der Olpumpe 1 wird von dem Arme l, des Winkelhebels J, , 1, gesteuert. 

Von der Pumpe 1 wird nun das Schmiermaterial in ein Rohr |, 
(Fig. 4) gedrückt, an das sich die Verteilungsrohre anschliefsen, welche 
das Ól nach den einzelnen Verbrauchsstellen, Zylinder, Kurbellager 
u. 8. w. leiten (vgl. Fig. 7 u. 8, Tafel 3 

Interessant ist besonders die Schmierung des Kurbelzapfens (Fig. 7), 
die unter Zuhilfenabme der Zentrifugalkraft erfolgt. Aus dem Rohre 
ከ, fliefst nämlich das Schmiermaterial in einen Ring i von [}formigem 
Querschnitt. Dieser ist mit der Kurbel fest verbunden und nimmt 
also an deren Rotationsbewegung teil. Vom Umfange des Ringes führt 
eine Bohrung i, zentral in den Zapfen der Kurbel und findet dort ihre 
Fortsetzung in einer radialen Bohrung, durch die das Schmiermaterial 
an den Umfang des Zapfens tritt. (Fortsetzung folgt.) 


Kraftstation 


der Interborough Rapid Transit Company in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 4.) Nachdruck verboten. 


Die neue Kraftstation der Interborough Rapid Transit 
Company in New York liegt im Stadtteile Manhattan an der 
Eleventh Avenue und ist nach , Engineering Record“ zur Zeit für eine 
Leistung von 100 000 Kraft- und 8000 Licht-Pferdestarken ausgebaut. 

Für die Fundamente des Stationsgebaudes (Fig. 4) wurde 
ein Portlandzementbeton, bestehend aus einem Teil Zement, zwei 
Teilen Sand und fünf Teilen Kleinschlag benutzt. Denselben Beton 
verwendete man auch für die Fundamente der Säulen 11—-14, Maschinen 
y, yy usw. wobei man zugleich das Prinzip durchführte, mit den 
Fundierungen wegen der enormen Lasten, die ihnen zuzumuten waren, 
bis auf den anstehenden Felsen hinabzugeben. Im ganzen waren 397 
Fundierungen für Säulen und 12 für Maschinen erforderlich. 

Die Säulen 11--14 sind naturgemäfs nicht unmittelbar auf die 
Fundamente aufgesetzt, sondern ruhen auf Granitsockeln; sie setzen 
sich in gufseiserne Schuhe, und diese wiederum sind mit den Granit- 
sockeln verankert. 

Die Betonmonolithen, welche die Fundamente der Maschinen 
bilden, sind der besseren Haltbarkeit wegen durch über Kreuz hori- 
zontal und vertikal angebrachte Fassoneisenstangen versteift. 

Für diejenigen Partien der Umfassungswände, welche unter Niveau 
liegen, wurden rote hartgebraunte Ziegeln als Baustoff verwendet, 
während man die Siele w, w, von denen das eine (w,) das Kühlwasser 
an die Anlage heranleitet, das andere das Kondensat abfliefsen 
lafst, in Beton aufstampfte. Die in den Flufs miindenden Partien 
dieser Siele warden durch eingelagerte Fassoneisen noch extra ver- 
steift. Dasselbe gilt von dem Betongewánde des Tunnels für den 
Kohlentransporteur. Aus Beton sind schliefslich auch die Fundamente 
für die Speisepumpen o, v, die Luftpumpen q und die Zirkulations- 
pumpen hergestellt; ebenso ist der Fufsboden des Souterrsins C 
aus demselben Material gefertigt. 

Entgegen dem sonst in Amerika beliebten Gebrauch ist hier ein- 
mal die Stahlkonstruktion des Gebáudes ganz unabhángig 
von den Umfassungswünden aufgeführt. Diese tragen sich 
also selbst; man könnte demnach ruhig die Umfassungswände des 
Gebáudes niederlegen und in demselben doch weiter arbeiten, ohne 
dafs irgend welche Gefahr bestánde. Im ganzen sind zur Eisenkon- 
struktion 12000 t Stahl verarbeitet. Dieses enorme Gewicht ergibt 
sich aus der Belastung der Eisenkonstruktion im Kesselhause mit den 
fünf Schornsteinen und dem Kohlenbunker t, der allein 25000 t 
Kohle enthält. , 

Die Belastung durch die Schornsteine entsteht in der Weise, dals 
man diese nicht wie üblich vom Erdboden aus emporführte, sondern 
im zweiten Geschofs auf Säulen stellte. Je sechs Säulen tragen einen 
Schornstein. Die Köpfe der Säulen tragen Plattformen, welche durch 
8' hohe Gitterträger gestützt werden. Auf jeder Plattform ruht dann 
ein Rost aus 20"-Balken, welche 2’ voneinander entfernt angeordnet 
sind. Der Raum zwischen den Balken ist mit Beton ausgefüllt, und dar- 
auf erst setzt sich das Mauermassiv des Schornsteines. Letzteres ist auf 3” 
Höhe durch eingelegte Stablrahmen verstärkt, deren Anker nach bei- 
den Richtungen durch das Mauerwerk hindurcbgehen. 

Von den Säulen haben die mit 11, 12, 13 und 14 bezeichneten 
ein Gewicht von je 750 t. 


Die Fassade ist in ihrer Sockelpartie in fassonnierten Grant. 


quadern ausgeführt. Darüber hinaus wurden Fassadenziegeln in Ab- 
wechslung mit Terrakottafliesen benutzt. Als Motive für die Fassade 
dienten solche der italienischen Rennaissance. Die Fensterrahmen und 
Kreuze sind aus Guíseisen, die Fenster selbst in geripptem Glas aus- 
geführt. Alle vorspringenden Teile des Daches tragen Kupferbeklei- 
dung. Das Dach selbst ist in seinen eben liegenden Flächen in ar- 
miertem Beton, in den geneigten dagegen in Terrakotta ausgeführt 
und mit grün emaillierten Ziegeln des in Spanien so verbreiteten Rohr- 
typs gedeckt. Die Schornsteine wurden mit Ziegelu gleichen Mate- 
rials bekleidet, während alle freiliegenden Wandflächen im Inneren 
des Gebäudes mit Ziegeln von indifferenter, aber an sich gesättigter 
Färbung belegt sind. Die Türzargen etc. sind entweder mit Kupfer 
oder bronziertem Gufs bekleidet; dasselbe gilt vom Holzwerk der 
TürflÜnpel. Im übrigen ist die Anwendung von Holz möglichst ver- 
mieden, um das Gebäude feuersicher zu machen, | 


Die Regulierung der Geschwindigkeit geschieht durch 
مد‎ Pendelregulator. Es ist nämlich am Hebel 8 ein Pendel s, 
ıgert, das, um einen Punkt des Hebels drehbar, von einer Feder 11 
eine Anschlagfläche 10 des Hebels 8 gezogen wird und mit einer 
e 9 den Stichel 6 fast berührt. Bei normaler Tourenzahl ver- 
ert das Pendel seine Lage zum Hebel s nicht. Wird die Touren- 
| jedoch überschritten, so schwingt das Pendel beim Niedergange 
Hebels s infolge seiner lebendigen Kraft im unteren Totpunkt 
ter und drückt infolgedessen durch Nase 9 den Stichel 6 zur 
e, so dafs dieser von der Schneide 8 nicht getroffen wird und 
it das Ausströmventil nicht öffnet. Infolgedessen werden die im 
inder enthaltenen gespannten Verbrennungsrückstände beim Kolben- 
zange, statt ausgestolsen, wieder komprimiert und beim nächsten 
benniedergange wieder expandiert. Hierbei bleibt das selbsttátige 
strömventil natürlich geschlossen, und es fällt eine Zylinderfüllung 

Dies Spiel wird sich so oft wiederholen, bis nach eingetretener 
ringerung der Geschwindigkeit die Kraft des Pendels s, nicht mehr 
reicht, um den Stichel 6 abzulenken. Dann wird eine Ausblase- 
ur nach dieser eine Ansaugeperiode und der regelmälsige Vier- 
folgen. 

Bei einmaliger Ablenkung des Pendels wird der regelmälsige 
rtakt nur durch zwei Aussetzerhübe unterbrochen, welche 
Rückständekompressions- und Expansionshub zwischen Arbeits- 
 Ausblaseperiode eingeschaltet werden. Bei allen durch Zabnrader- 
rsetzung und Steuerwelle gesteuerten Maschinen dagegen miissen 
einmaligem Aussetzen des Repilators mindestens vier Kolben- 
be ausfallen. Hieraus erhellt, daís die neue mit Membran- 
erung versehene Maschine genauer reguliert als andere 
ichinen, da sie in ihren Funktionen den Bewegungen des Regu- 
rs schneller folgt. 

Die Brennstoffpumpe w Fig. 4, Tafel 3 ist eine einfach 
xende Plungerpumpe mit stehendem, von unten bewegtem Plunger 
einem Ventilgeháuse, in welchem sich das Saug- und Druckventil 
ndet. Das Petroleum fliefst der Pumpe aus dem Reservoir zu 
wird dureh die Leitung r, nach der Brause gedrückt. Die Steue- 
z erfolgt durch den vom Exzenter t bewegten Steuerhebel t,, t, 
Sehneide 19 unter Vermittlung einer Membrane, deren Geháuse u 
afalls an die Membranleitung u, und damit auch an das Luftrohr 
ingeschlossen ist. In jeder Arbeits- und Ansaugeperiode bewegt 
. der. Hebel t,, M der Scheide 12 abwárts. Er kann jedoch nur 
n einen Pumpenhub veranlassen, wenn die Membrane zurückge- 
en ist und dadurch den um o drehbaren Stichel 13 in die. Bahn 
Schneide gezogen hat. Dies geschieht beim Beginn jeder Ansauge- 
ode durch Einwirkung der Luftverdünnung im Luftrohr auf die 
nbrane. 

Gleich darauf, also noch innerhalb der Saugperiode, trifft die 
neide 12 auf den Stichel 13 und zieht diesen und den drehbaren 
ıpenhebel v abwärts. Dieser drückt dann durch einen im Gehäuse 
Olpumpe angebrachten Hebelarm den Plunger der Olpumpe in 
Hohe, veranlafst also einen Druckhub. Am Ende der Baie: 
ode wird der Plunger durch eine über ihm gelagerte Feder zu- 
kgeführt. 

In der Arbeitsperiode, in der der Hebel t,,t, dieselbe Bewegung 
in der Saugperiode ausführt, kann keine erneute Förderung ein- 
en. Die Membrane wird nämlich nicht zurückgesaugt, sondern 
yarrt in ihrer Schlufslage. 

Die Regulierung des Ausströmventiles q wirkt naturgemäls auch 
die Brennstoffpumpe ein, indem während des Aussetzens eine Luft- 
lünnung eintritt, wesbalb die Pumpe ausgeschaltet bleibt. 

Will man die geförderte Brennstoffmenge ändern, so genügt es, 
Hub des Pumpenplungers zu verkürzen resp. verlängern. Dies 
'hieht durch Verdrehen einer in Fig. 4 auf Taf. 3 rechts vom Buch- 
en t, sichtbaren kleinen Schraube. 

Der Hebel v wird vor Iugangsetzen des Motors dazu benutzt, die 
ung r, mit Petroleum zu füllen. Will man sehen, ob die Flüssig- 
bis zur Brause c, vorgedrungen ist, so öffnet man ein Probier- 
itil, welches unmittelbar vor der Brause c, in das Rohr einge- 
ltet ist. Ist das Rohr gefüllt, so spritzt aus einer Öffnung des 
tils Brennstoff aus. 

Das Probierventil ermöglicht es, gleichzeitig während des Ganges 
Funktionieren der Petroleumpumpe zu kontrollieren. 

Bei dem für Glühzündung konstruierten Motor, wie ihn die 
8 u. 9 auf Tafel 3 wiedergeben, ändert sich nur die Zündein- 
tung selbst. Es fällt der Antrieb des Zündhebels der elektrischen 
eifszündung und damit auch jeder dazu erforderliche Mechanismus 

Ebenso tritt an die Stelle des Blockes f, Fig. 3 der Apparat 

1 u. 2, Tafel 3. Die rückwärtige Abschluf-platte desselben be- 
, einen pflockartigen Fortsatz f, mit dem es in die Öffnung für 
Block f, Fig. 3 hineinreicht. Das Zündrohr 1 ist von der Spi- 
p, Fig. 1 u. 8 umschlossen, in der das Petroleum verdampft, 
yr es durch die Öffnungen des Brenners unter Druck austritt und 
rennt. Die Haube 3, welche die ganze Zündvorrichtung nach aufsen 
hlief-t, geht oben in einen Schornstein über, der den Abgasen 
:bádlichen Abzug ins Freie gestattet. 

Das für den Brenner p, Fig. 1, erforderliche Petroleum wird im 
re ps, Fig. 8, zugeführt. 

Die Kühlung des Motorzylinders und Auspuffrentiles erfolgt 
th Wasser, das bei x, Fig. 10, in das Gehäuse des Auspuffventiles 
trömt und durch den Stutzen x, wieder abfliefst. 

Die Schmierung erfolgt nach dem sog. Druckschmierungs- 
fahren. Bei ከ, Fig. 3 9. 8, Tafel 3 sitzt ein grófseres Ölgefäls, 





gegeniiberliegend im Parterre des Kesselhauses aufgestellt. Der 
Heizerstand liegt in der Mitte. Die Roste haben 12'6" Lange und 
8' Breite. Über dem Heizerstande liegt vor den Kesseln ein Podest, 
auf dem sich die Kesselwarter aufhalten, wahrend die Feuerleute sich 
auf dem Heizerstande bewegen. Das Niveau des Podestes liegt in 
gleicher Höhe mit der Sohle des Maschinenhauses A. Die Pardunen 
der Kessel bilden einen Teil der Stahlkonstruktion des Gebüudes. 

In Höhe der Oberkante des Kesselgemäuers ist ein zweiter Podest 
angelegt, der nach aufsen durch Geländer abgeschlossen ist, um das 
Personal vor dem Abstürzen zu sichern. 

Die von den Feuerungen der einzelnen Kessel abziehenden Gase 
umspülen das Wasserrohrsystem (a) sowie die Spiralen des betr. Über- 
hitzers und entweichen dann durch kreisrunde Füchse r, in die beiden 
rechteckigen Hauptfüchse r. Sowohl diese als auch die Nebenfüchse r, 
sind mit Schamotten ausgekleidet. An die Hauptfüchse schliefsen sich 
die Kammern Greenscher Ekonomizer 1 so an, dafs man die Gase 
nach Belieben direkt in die Schornsteine oder erst durch die Ekono- 
mizer leiten kann. 

Augenblicklich sind fünf aus Radialziegeln erbaute Schorn- 
steine vorhanden, von denen jeder, von der Basis ab gemessen, 152 


Das Gebäude hat bei 200’ = 61,0 m Tiefe 694 = 211,67 m 
Länge; seine Höhe von der Sohle des Kellergeschosses bis zum 
Dachfirste gemessen stellt sich auf 125’ = 38,125 m. Durch eine Längs- 
wand ist das Gebäude in zwei ungleiche Teile zerlegt, von denen der 
Teil B als Kessel- und A als Maschinenhaus dient. 

Ein Geleise schliefet das Gebäude an die New York Zentral 
Railroad an, derart, 0815 man die im Waggon angefahrene Koble un- 
mittelbar in den Rumpf eines Riementransporteurs abwerfen 
kann. Der Transporteur erstreckt sich unterirdisch bis zu dem etwa 
700‘ = 210 m entfernten Quai, kann also auch zum Transport der zu 
Wasser herangeführten Kohle verwendet werden. Er endet am Kessel- 
hause und wirft daselbst in den Rumpf des Transporteurs 1 ab, der 
die Kohle auf den Transporteur 2 hebt; letzterer gibt sie dem 3 und 
dieser dem Transporteur 4 zu. Der letztgenannte besitzt zwei Läufe 
4 und 5, von denen jeder einen der in der Laterne 15 des Kesselhauses 
B angeordneten Bandtransporteure zu versorgen hat. Die Bandtranspor- 
teure t,, t, wiederum stehen mit fahrbaren Abwerfwagen in Verbin- 
‚dung und versorgen die Zellen des Bunkers t. Dieser falst insgesamt 
25000 t Kohle und ist durch Zwischenwände so unterteilt, 0815 jede 
Zelle eine bestimmte Kesselgruppe mit Kohle versorgen kann, weiter 
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Z. A.: Kraftstation der Interborough Rapid Transit Company in New York. 


= 46,36 m hoch und an der Mündung 15’ = 4,6 m weit ist. Da nun 
die Schornsteine nicht auf dem Pflaster, sondern auf besonderen Po- 
desten stehen, so befindet sich ihre Mündung tatsächlich 236’ = 71,98 m 
über dem Terrain. Das Gewicht eines Schornsteines stellt sich auf 
1200 t; der Raum unter den Schornsteinen wird als Heizgang u. 8. ۰ 
ausgenutzt, was gegenüber dem sonst üblichen Verfahren, bei dem 
die Schornsteine unmittelbar vom Erdboden aus emporgeführt werden, 
eine ganz betrüchtliche Ersparnis an Raum bedeutet. 

Die Maschinenhalle A ist dreischiffig konstruiert. Im Mittel- 
schiff sind die Motoren und auf den Gallerien der beiden Seitenschiffe 
die elektrischen und dampftechnischen Hilfseinrichtungen untergebracht. 
Zur Zeit stehen in der Halle A neun Dampfmaschinen von 8000 
bis 10000 PS Leistung, jede direkt mit einer Wechselstrommaschine 
von 5000 Volt gekuppelt. Die Maschinen sind so auf den Saal ver- 
teilt, dafs im Zentrum desselben Raum zur Unterbringung von vier 
2000 pferdigen Dam pfturbinen generatoren für Beleuchtungszwecke 
verblieb. 

Die neun Dampfaggregate haben zusammen eine Leistungsfabig- 
keit von 80000 PS, konnen ohne Schwierigkeit aber auch auf 100000 
Raum für noch drei weitere Maschinen zu 
je 10000 PS wird augenblicklich durch Anbau eines Flügels vor 
108 = 33,0 m Länge ۰ 

Die Maschinen stellen sich als Kombinationen liegender Hoch 
druck- und stehender Niederdruckmaschinen dar. Die Hochdruck- 
zylinder y haben Ventile für Heifsdampf. Die Niederdruckzylinder y, 
besitzen bei z Anschluls an barometrische Kondensatoren. | 

Je sechs Dampfkessel liefern den Dampf für eine derartige. Ma- 
schine und sind dementsprechend zu einer Halbbatterie gekuppelt- 
Zwei Halbbatterien bilden eine Batterie, und jeder Batterie 185 2 
Schornstein zugewiesen. Zwólf Kessel und zwei Maschinen bilden !P 
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Fig. 4. 


aber in dem Bunker gleichzeitig auch verschiedene Kohlensorten ein- 
gelagert werden können. Das Ausschütten der Kohle in die Fülltrichter 
der Feuerungen geschieht durch die Schlàuche u, u,. 

Ganz neu ist die zwischen die Schlauche u, u, und die Zellen- 
ausläufe des Bunkers eingebaute Kohlenverteilungseinrich- 
tung. Diese besteht aus zwei Schnecken, die unter den Ausláufen 
so angeordnet sind, daís sie von jeder Zelle aus gespeist werden kón- 
nen. Die Schnecken, welche naturgemáís auch mit allen Schláuchen 
u, u, in Verbindung stehen, erlauben es denn auch, Kohlen aus be- 
nachbarten Zellen miteinander zu mischen. 

Die Asche wird hier allerdings nicht mechanisch beseitigt, son- 
dern sammelt sich in Trichtern i an. Unterhalb der Trichter sind 
im Souterrain des Kesselhauses Schmalspurgeleise verlegt, auf denen 
Hunde laufen, welche man auf schiefer Ebene ans Tageslicht befór- 
dert. Das Füllen der Hunde geschieht durch Aufziehen der Ver- 
` schlufsschieber unter den Aschetrichtern. Die gefüllten Hunde stellt 
man zu Zügen zusammen und zieht sie dann auf der schiefen Ebene 
hinauf, wobei gleichzeitig ein Zug leerer Hunde in den Keller hinab- 
làuft. 

Das Kúhlwasser für die Kondensation wird dem Flusse an 
passender Stelle entnommen und fliefst im Siel w, der Station zu. 
Seitlich an das Siel sind dann ebenso viel Saugbrunnen angebaut, wie 


Kondensationsanlagen vorhanden sind, und in jeden Brunnen ist eines , 


der Saugrohre w, der Zirkulationspumpen q eingehángt. Das in den 

Kondensatoren ausgenutzte Kühlwasser fliefst in Nebensielen nach 

einem zweiten Hauptsiel w und wird von diesem ca. 200' — 60 m vom 

Ufer entfernt in den Flu/s zurückgeleitet. Das Zulaufsiel w, hat an- 
nähernd ovalen Querschnitt und 10’ Weite bei 8'6” Hohe. 

DieDampfkesselanlage umfalst zurzeit 60 Wasserrohrkessel 

von je 6000 'ن‎ Heizfláche. Die Kessel sind in zwei Reihen einander 





Fragt man sich, warum die Dampfturbine, deren Prinzip schon 
Hero von Alexandrien erkannte und in seiner Aeolibyle verwertet hat, 
so lange Zeit brauchte bis zu ihrer Entwickelung und praktischen 
Verwertung, so sind die Gründe hauptsächlich in folgendem zu suchen: 

Einmal war man der Ansicht, dafs die beim' Betrieb einer Dampf- 
turbine nótige Umsetzung von Druck- in Geschwindigkeitsenergie nicht 
ohne enorme Energieverluste móglich sei, die eine rationelle Dampf- 
ausnutzung illusorisch machten; doch haben die Resultate, die man 
mit den modernen Dampfturbinen erreicht hat, die Grundlosigkeit 
dieser Befürchtungen erwiesen. In mustergiltigen Versuchen hat speziell 


an Düsen Prof. Stodola nachgewiesen, dafs der Energieverlust weit 


hinter den gefürchteten Grenzen zuriickbleibt. 

Ein zweiter wesentlicher Punkt ist der, dafs der Dampf bei den 
für Kolbenmaschinenbetrieb heute üblichen Druckgefállen Geschwindig- 
keiten annimmt, deren rationelle Ausnutzung unmöglich erschien; denn 
es ist zu bedenken, dafs selbst bei reiner Aktionswirkung das Laufrad 
an seinem Umfange doch ziemlich die halbe Dampfgeschwindigkeit an- 
nehmen muís, um eine möglichst verlustfreie Ausnutzung zu gewähr- ` 
leisten. Wenn nun für ein Druckgefálle von 10 kg/qem auf 0,1 kg/qem die 
Dampfgeschwindigkeit 1100 m beträgt, so mülste demnach das Rad, in 
welchem diese Geschwindigkeit ausgenutzt wird, mit einer Umfangs- 
geschwindigkeit von ca. 550 m laufen. Eine derartige Umfangsgeschwin- 
digkeit ergibt aber für das Laufrad infolge der auftretenden enormen 
Zentrifugalkráfte Beanspruchungen, die über der Grenze des Erreich- 
baren lagen, und Tourenzahlen, die selbst für schnellaufende Maschinen, 
wie Schleudermaschinen, Ventilatoren eto., praktisch nicht verwertbar 
waren. Bei ungenügender Ausbalancierung der Laufrüder bedingen 
derartig hohe Tourenzahlen Kraftwirkungen auf die Welle, die starke 
Durchbiegungen derselben zur Folge haben und deshalb eine betriebs- 
sichere Lagerung derselben unmóglich machen. Rotiert das Rad aber 
mit geringerer Tourenzahl, so wird je nach der Form der Schaufeln der 
Dampf durch Stofs an Energie verlieren oder durch zu grofse absolute 
Austrittsgeschwindigkeit einen merklichen Verlust bedingen. 

Diese Schwierigkeit ist in verschiedener Weise überwunden worden. 
Um trotz der hohen Geschwindigkeiten der Schaufeln auf praktisch 
brauchbare Tourenzahlen zu kommen, schaltet de Laval zwischen das 
Turbinenrad und die Arbeitsmaschine eine Zahnradibersetzung, wüh- 
rend bei den Ausführungen von Riedler-Stumpf ohne diese durch 
Anwendung eines entsprechend grofsen Raddurchmessers eine vermin- 
derte, praktisch verwertbare Tourenzahl erreicht wird. Einen ganz 
anderen Weg zur Reduzierung der Tourenzahl geht Parsons, indem 
er das gesamte zur Verfügung stehende Druckgefálle in zahlreiche 
Partialdruckgefálle und die ganze Maschine in mehrere Einzelturbinen 
zerlegte, deren jede nur die Geschwindigkeit auszunutzen hat, welche 
dem Partialdruckgefalle entspricht. Bei der Besprechung der einzelnen 
Turbinensysteme soll auf diesen Punkt náher eingegangen werden. 

Die Dampfturbine tritt zu einer Zeit als Konkurrentin der Kolben- 
maschine auf, wo diese bis auf die kleinsten Details durchgebildet und, 
man kann wohl sagen, an der Grenze ihrer Entwicklungsfáhigkeit an- 
gelangt ist. Wenn die Dampfturbine trotzdem auf gewissen Gebieten 
bereits ihre altere Vorgangerin zu verdrangen beginnt, so liegt der Grund 
für diese Erscheinung in den unbestrittenen Vorteilen, welche die 
Dampfturbine vor der Kolbenmaschine hat. 

Überall da, wo es sich darum handelt, eine rotierende Bewegung 
zu erzeugen, hat die Dampfturbine den Vorzug, dals sie diese Bewegung 
direkt, ohne Vermittelung eines Kurbelgetriebes bewirkt. Das hat 
aber weiter zur Folge, dafs sie mit bedeutend höheren Tourenzahlen 
laufen kann als die Kolbenmaschine. Da das Gewicht und der Raum- 
bedarf der Dampfturbine erheblich kleiner sind, und da von der Dampf- 
turbine nicht wie von der Kolbenmaschine Kráfte auf das Fundament 
übertragen werden, so kann dieses bedeutend leichter und billiger aus- 
geführt werden. 

An der Dampfturbine sind mit Ausnahme der Lager keinerlei 
gleitende Teile vorhanden. Daraus ergibt sich eine bedeutende Ver- 
ringerung der en an (Ersparnis des teuren Zylinderöles), die 
gegenüber 7-:-15°%, der Gesamtkohlenkosten bei Kolbendampfmaschinen 
nur etwa 0,5—-2°% bei Dampfturbinen betragen. Es fällt jeg- 
licher Verschleifs weg, und die einzigen Teile, die nach gewisser Zeit 
einer Auswechslung bedürfen, sind die Lager. Man hat früher be- 
fürchtet, dafs die Abnutzung der Turbinenschaufeln eine betrachtliche 
sein werde; aber der Betrieb der Parsons - Turbine, der ältesten er- 
probten Dampfturbine, hat gezeigt, 0815 diese Befürchtung grundlos 
war, und dafs sich nach zehnjährigem Dauerbetriebe keine nennenswerte 
und die Ökonomie der Dampfausnutzung beeinflussende Abnutzung 
zeigte. Da also eine Dampfturbine selbst nach längerer Betriebsdauer 
sich in demselben Zustande befindet wie am Tage der Abnahme, so 
ist damit der weitere Vorteil verknüpft, dafs der garantierte Dampf- 
verbrauch von der Maschine nicht nur erreicht wird, wenn sich diese 
in einem für den Abnahmeversuch wohl präparierten Zustand befindet, 
sondern daís er denselben Wert auch nach längerer Betriebsdauer bei- 
behält, während erfahrungsgemäls der Dampfverbrauch bei Kolben- 
maschinen sich nach längerem Betrieb nicht unbeträchtlich zu erhöhen 
pflegt. Brown, Boveri & Co. gehen daher in neuester Zeit soweit, 
nicht nur für den Tag der Abnahme einen bestimmten maximalen 
Dampfverbrauch zu gewährleisten, sondern garantieren auch dafür, dafs 
derselbe in den nächsten fünf Jahren so bleibt. Das ist gewils ein 
schönes Zeichen für die Betriebstüchtigkeit einer Dampfturbine. 

Die Einfachheit in der Konstruktion der Dampfturbine hat neben 
der Betriebssicherheit noch den Vorteil, dafs sie nur eine geringe Be- 
dienung erfordert. Interessant ist in dieser Hinsicht die Mitteilung des 
Oberingenieurs Reidt über eine H, Jahre in Betrieb befindliche Dampf. 


bindung mit den entsprechenden Speisepumpen, einem Speisewasser- 
rwärmer und einer Kondensationsanlage ein Maschinenaggregat. 

Jede Halbbatterie kann nun von der Gesamtanlage durch kraft- 
hlüssige Organe momentan abgesperrt werden; zugleich ist dadurch 
3 Möglichkeit gegeben, die einzelnen Abteilungen unabhängig von 
n übrigen zu betreiben.  Ebensolche Selbstschlufsorgane befinden 
h an jedem Dampfkessel und an jeder Dampfmaschine. 

Die Dampfzuleitung f--h verbindet die ihr zugewiesene 
mpfmasehine durch den Sammler c resp. o mit den sechs zu- 
hórigen Kesseln a. Der Sammler wiederum ist mit jedem Kessel 
rch ein Rohr b und die beiden absperrbaren Zweige a,, a, in der 
t verbunden, dafs nach Belieben mit gesáttigtem oder überhitztem 
mpf gearbeitet werden kann. Die Frischdampfleitung vom Sammler 
‘esp. e, geht naturgemäls nicht unmittelbar zur Maschine, sondern 
tt erst in eine Umschalteinrichtung ein, die auf der einen Galerie 
ischen Maschinensaal A und Kesselhaus B bei e untergebracht ist. 
se Schalteinrichtung umfalst eine sehr komplizierte Rohranlage, 
lehe sämtliche Frischdampfleitungen so miteinander verbindet, dafs 
n alle gegeneinander schalten, also jede Maschine von einer be- 
jgen Einheit aus speisen kann. 

Das zu den Rohren benutzte Material ist auf 200 Pfd. e = 14,1 At 
ick mit Dampf von 500* F geprüft worden. 

Die der Umstellanlage zugehórigen Absperrorgane sind alle 
angeordnet, daís man sie von einem der Galerie vorgelegten 
leste, das durch eine eiserne Treppe zuganglich ist, bedienen kann. 

Handráder, mit deren Hilfe man die Organe betátigt, liegen alle 
iner Vertikalebene und sind mit Bezeichnungen u. s. w. versehen; 
urch wird jedes Herumkriechen zwischen den Rohren vermieden. 
Um die Maschinen im Notfalle auch mit Auspuff arbeiten lassen 
kónnen, sind von je zweien derselben Rohre z, nach einem 48" 
ten Auspuffrohr x emporgeführt, das im Strange x, seine Fortsetzung 
r das Dach hinaus findet. 

Die jeder Maschine zugehörigen Pumpen q u. 8. w. stehen unter- 
| der Rohrgalerie e im Keller C des Maschinenhauses und werden 

demselben Platze aus betátigt, von dem das Anlafsorgan der Ma- 
o gehandhabt wird. Dadurch ist dem Maschinisten die Übersicht 
ahrt. 

Die der elektrischen Ausrüstung zugehórigen Mechanismen 
Apparate befinden sich in der Galerie rechts und werden von 
r im Zentrum des Maschinenhauses erbauten Schaltkammer aus 
und abgestellt. Die neun Wechselstrommaschinen von je 5000 KW 
tung erzeugen Strom von 11000 Volt bei 25 Perioden; es sind 
phasenstrommotoren mit rotierendem Magnetfeld. Die Erreger- 
ge umfafst drei durch Elektromotoren und zwei durch Dampf- 
:hinen betriebene Erregermaschinen. Die Stromkabel treten aus 
Keller bei 10 in Unterpflasterkanäle und verzweigen sich von da 

das ganze Stromgebiet. 

Der grofse Dreimotoren-Laufkran 8, weloher die ganze Halle A 
fährt, empfängt den Betriebsstrom ebenfalls von einem der Kabel, 
end der kleine Hilfskran 9 im rechten Seitenschiff nach dem 
leysystem für Handbetrieb eingerichtet ist. 


Über Dampfturbinen. 
Von Dr.-Ing. A. Gr. in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 5.) Nachdruck verboten. 


Die immer weitergehende Anwendung der Dampfturbinen macht 
dem Ingenieur zur Pflicht, sich über dieses trotz seiner Jugend 
ı aufserordentlich grofse Gebiet zu orientieren. Die — 
it 9011 auch demjenigen, welcher dem Bau dieser Maschinen 
rsteht, Gelegenheit bieten, sich über die wichtigsten Eigen- 
ten, über die verschiedenen Systeme und über die bisher erreichten 
tate einen Überblick zu verschaffen. Dabei sollen vor allem bei der 
erung der verschiedenen Systeme die charakteristischen Eigen- 
ten eines jeden hervorgehoben werden, ohne 0818 sich der Be- 
in die Darstellung von Einzelheiten verliert, die den dem Gebiete 
:rstehenden nicht in dem Malse interessieren wie den Turbinenbauer. 
¡he auf die Besprechung der einzelnen Dampfturbinensysteme 
zangen wird, seien zunáchst diejenigen Punkte erórtert, die bei 
Systemen wiederkehren werden. | 

)e Arbeitsweise des Dampfes in der Dampfturbine besteht darin, 
derselbe in geeignet geformten, feststehenden Düsen oder Leit- 
aten eine Geschwindigkeit erhalt, die durch den rotierenden Teil, 
\ufrader, genau so wie bei Wasserturbinen nutzbar gemacht wird. 
end also in der Kolbenmaschine der Dampf direkt durch seinen 
. arbeitet, wird bei der Dampfturbine diese Druckenergie erst in 
windigkeitsenergie umgesetzt, deren Ausnutzung in gleicher Weise 
t wie bei den Wasserturbinen. Kann man also die Kolbenmaschine 
er Wasser-Sáulenmaschine vergleichen, so gibt die Dampfturbine 
egenstück zur Wasserturbine. 

om rein theoretischen Standpunkte aus ist die Arbeit, die man 
kg Dampf gewinnen kann, natürlich dieselbe, ob sie in einer 
a- oder in einer Turbinenmaschine ausgenutzt wird. Die ver- 
ene Art der Ausnutzung bedingt aber eine verschiedene Art der 
neidlichen Verluste. Wahrend in der Kolbendampfmaschine 
ıtigkeitsverluste zurücktreten gegenüber den Kondensations- 
ten bei Berührung des Admissionsdampfes mit den Zylinderwan- 
a, die durch die Verbindung mit dem Kondensator abgekühlt sind, 
ı bei der Dampfturbine Undichtigkeitsverluste und Stofsverluste 
rölsere Rolle, und der Kondensationsverlust tritt dagegen zurück. 

9 





die absolute Eintrittsgeschwindigkeit c, in den Laufradkanal kleiner, 
und es findet in diesem noch der letzte Teil der Umsetzung von 
potentieller Energie in Bewegungsenergie statt. Der Dampf wirkt 
also hier teilweise durch den Druck auf die Schaufeln des Laufrades, 
wie bei den Aktionsturbinen, teilweise durch den Rückdruck des in 
den Sehaufeln noch vollstándig expandierenden Strahles. Bei den 
Reaktionsturbinen ist also der Druck vor und hinter dem Laufrad 
entsprechend der sich in diesem vollziehenden Expansion verschieden, 
und es resultiert ein achsialer Schub, wabrend bei den Aktionsturbinen 
auf beiden Seiten derselbe Druck herrscht. Die einzige Vertreterin der 
Uberdruckturbinen ist die Parsons-Turbine; die anderen Systeme sind 
reine Aktionsturbinen. Bei den Aktionsturbinen betragt die vorteil- 
hafteste Art der Umfangsgeschwindigkeit rund die Halfte, bei den 
Reaktionsturbinen ca. ሣለ der absoluten Eintrittsgeschwindigkeit o. Bei 
einem Druckgefälle von 10 At auf 0,1 At würde cœ 1100 m/sek. wer- 
den; die in Frage kommenden Umfangsgeschwindigkeiten mülsten also 
550 bezw. 735 m/sek. betragen. Wie bereits oben erwahnt, findet eine 
derartige Umsetzung des ges&mten Druckgefalles in Geschwindig- 
keit in einer Stufe nur bei den Laval-Turbinen und gewissen Aus- 
führungen der Riedler-Stumpf-Turbinen statt. 

Wir bezeichnen diese Art Turbinen als Einradturbinen im 
Gegensatz zu denjenigen, in welchen das gesamte verfügbare Druck- 
gefalle in mehreren Radern ausgenutzt wird. Bei diesen Druck- 
stufenturbinen ist das gesamte zur Verfügung stehende Druck- 
gefálle in mehrere Druckstufen zerlegt. Die Dampfgeschwindigkeit 
entspricht dann der Druckdifferenz einer Stufe and ist demnach 
bedeutend niedriger als bei den Einradturbinen. Zu dieser Klasse ge- 
hört die Parsons-Turbine, die wir also jetzt als Druckstufen- 
reaktionsturbine gekennzeichnet haben, und ferner die Rateau- und 
Zöllyturbine, beides Druckstufenturbinen mit reiner Aktions- 
wirkung. 

Neben der Druckabstufung wird zweitens die Geschwindig- 
keitsabstufung als Mittel angewendet, um die Tourenzahl der 
Maschine und die Umfangsgeschwindigkeit der Schaufeln zu er- 
niedrigen. Das Wesen dieser besteht darin, dafs der Dampfstrahl 
zunächst in entsprechend geformten Leitapparaten oder Düsen die 
dem gesamten Druckgefälle entsprechende Geschwindigkeit erhält, 
die aber nicht in einem, sondern in mehreren hintereinander liegenden 
Laufrádern mit dazwischen angeordueten feststehenden Leitkanälen 
ausgenutzt wird. Dieses Prinzip zeigt die Curtisturbine, wenn 


auch nicht eine reine Geschwindigkeitsabstufung hier zum Ziele fuhrt, 


sondern die meisten der neueren Ausführungen meist noch vier Druck- 
stufen aufweisen, in denen der Dampf unter Anwendung der erwähnten 
mehrfachen Geschwindigkeitsabstufung ausgenutzt wird. Auch die 
Riedler-Stumpfturbine soll mit Geschwindigkeitsabstufung ausgeführt 
werden, die aber von der oben beschriebenen insofern abweicht, als 
der Dampf nach dem Verlassen des ersten Laufrades nicht einem 
anderen, wie bei Curtis, zugeführt, sondern von besonders geformten 
Leitapparaten gefalst und auf dasselbe Laufrad nochmals geleitet wird. 
Nach diesem Überblick über das Wesen und die charakteristischen 
Merkmale der hauptsächlichsten Dampfturbinen - Systeme sollen im 
folgenden Bau, Wırkungsweise und Betriebsresultate der Turbinen- 
konstruktionen gegeben werden, die entweder in längerem praktischen 
Betriebe ihre Tüchtigkeit schon bewiesen haben oder von denen bereits 
Ausführungen oder Versuchsresultate vorliegen, die geeignet erscheinen, 
den betreffenden Systemen in Zukunft eine weitgehende Einführung in 
die Praxis zu gewährleisten. (Fortsetzung folgt.) 


Der moderne Automobilmotor. 
Von C. Schröder in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 6-8.) 
Nachdruck verboten. 

Unter allen Systemen von Kraftmaschinen, die im Automobil- 
betrieb Anwendung gefunden haben, steht au erster Stelle der Vier- 
takt-Verbrennungsmotor. Den besonderen Anforderungen des 
Fahrzeugbetriebes làfst sich dieser 
Motor zur Zeit besser als irgend ein 
anderer anpassen. Im folgenden 
ist grundlegend deshalb nur diese 
Gattung der Automobilmotoren in 
Betracht gezogen worden, wührend 
die Zweitaktmotoren nur in soweit 
Erwahnung fanden, als dies unbe- 
dingt erforderlich ist. 

DieBedingungen, die beim 
Entwurf eines Wagen- oder Boots- 
motors zu brachten sind, unter- 
scheiden sich wesentlich von denen, 
die beim ortsfesten Motor Geltung 
haben. Zunächst ist in allen Fällen 
eiu móglichst geringes Eigen- 
gewicht anzustreben. Sodann wird 
ein ruhiger, erschütterungsfreier 
Gang, und überall da, wo es sich nicht um rein sportliche Konstruk- 
tionen handelt, ein móglichst geringer Brennstoffverbrauc 
verlangt. 

Die neueren Fahrzeugmotoren entsprechen diesen Anforderunge? 
nahezu vollkommen. Das Gewicht beträgt bei den gröfseren Motore? 
von 100 + 120 PS nicht mehr als 5 kg PS; der Gang kann fast ۴ 
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Fig. 6."Z. A.: Der moderne Automobilmolor. 


turbine von Brown- Boveri- Parsons auf dem Aschenbornschacht der 
Gottessegengrube bei Antonienhütte in Oberschlesien (Z. d. V. D. I. 
vom 23. 1. 04): „Die Bedienung der Turbine lälst an Einfachheit nichts 
zu wünschen übrig und stellt keinerlei besondere Anforderungen an den 
Maschinenwarter. Wir haben im Gegenteil in Antonienhiitte alles Móg- 
liche ersinnen müssen, um des Warters Zeit auszufüllen. Während 
bei einer 600 PS Kulbendampfmaschine zwei Wärter nötig sind, hat 
ein Mann bei der Dampfturbine nur ab und zu einmal die Lager zu be- 
fühlen oder gar nur dıe Thermometer zu beobachten, falls solche ein- 
gebaut sind". 

Da, wie schon oben bemerkt, im Innern der Turbine sich keinerlei 
gleitende Teile befinden und eine Schmierung überflüssig wird, 80 
kommt der. Arbeitsdampf nicht mit Ol in Berührung, und das Konden- 
sat der Turbine kann ohne weiteres wieder zum Speisen der Kessel 
verwendet werden, die auf diese Weise mit einem kesselsteinfreien 
Wasser gespeist werden. So wird z. B. an der grofsen 4000 PS Dampf- 
turbine, System Parsons in Frankfurt a. M. das Kondensat direkt aus 
dem Kondensator in die Kessel zurückgepumpt. Natürlich mufs man 
in einem solchen Falle Oberflächen- und nicht Einspritzkondensation 
verwenden. 

Da der Dampf im Innern der Dampfturbine nicht mit Schmieröl 
in Berührung kommt, so kann man bei Dampfturbinen Uberhitzungen 
anwenden, die bei Kolbenmaschinen selbst beim Gebrauch von höchst- 
siedendem Zylinderschmieröl unmöglich sind. So hat Prof. Lewioki 
in umfassenden Versuchen klargelegt, dafs selbst der Anwendung von 
Überhitzungen bis 500° C nichts im Wege steht, wenn man nur Stahl- 
schaufeln und nicht Bronzeschaufeln verwendet. Lewicki hat ferner 
nachgewiesen, dafs durch derartige Überhitzungen der Dampfverbrauch 
der Turbine wesentlich verringert werden kann. Es kommt dabei in 
Betracht, dafs der Dampfverbrauch nicht nur deswegen abnehmen mals, 
weil durch Anwendung der Uberhitzung der thermische Wirkungs- 
grad des Prozesses steigt, sondern auch, weil in diesem Falle die 
Laufráder in einem bedeutend dünneren Medium laufen und infolge- 
dessen bedeutend weniger durch Kigenreibung Leistung verzehren. 
Das ist auch einer der Gründe dafür, dafs es unrationell wäre, eine 
Dampfturbine mit Auspuff arbeiten zu lassen, eine Tatsache, die 
Parsons, der Pionier auf dem Gebiete des Dampfturbinenbaues, nicht von 
vornherein erkannt hatte. Jetzt wendet man daher allgemein bei 
Dampfturbinen Kondensation an, wobei die Luftpumpe entweder von 
einem Elektromotor oder bei grofsen Einheiten, wie der berühmten 
Frankfurter Turbine, von einer besonderen Kolbendampfmaschine be- 
trieben wird. 

Die Regulierung erfolgt bei den Dampfturbinen iu zwei ver- 
schiedenen Arten, entweder durch Drosselung des Eintritts- 
dampfes oder durch Abschützen einer Anzahl von Zuführungs- 
kanülen. Vom Standpunkte der theoretischen Wármelebre ist das letztere 
Verfahren sicher das richtigere und somit immer da angewendet worden, 
wo seine Durebführung nicht grofse Komplikation für die praktische 
Ausführung bedingt. Aber da das letztere in dem Momente eintritt, 
wo man auf die Ausnutzung des Dampfes in einem Rade verzichtet 
— und das ist bei den meisten Turbinen der Fall — so ist die Re- 
gulierung durch Abdrosselung verbreiteter. Vom warmetechnischen 
Standpunkte aus hat die letztere den Nachteil, dafs man darauf ver- 
zichtet, den Prozefs zwischen den durch Kessel und Kondensator ge- 
gebenen Tempersturgrenzen durchzuführen, sondern das vorhandene 
Temperaturgefálle durch Drosseln verkleinert, also den thermischen 
Wirkungsgrad verschlechtert, den Dampfverbrauch erhöht. Nun ist 
aber dagegen zu bedenken, dafs diese Erhóhung des Dampfverbrauchs 
bei Kondensationsbetrieb — und solcher kommt ja nach dem eben 
Erórterten nur in Frage — prozentual geringer ist als bei Auspuff, 
und dafs ferner die unvermeidlichen Verluste in der Turbine deswegen 
abnehmen, weil die Ráder bei geringeren Leistungen in einem dünneren 
Medium laufen. In der Tat zeigt sich an ausgeführten Maschinen, dafs 
der Vorteil der Drosselung dureh Abschützen nicht so bedeutend ist, 
wie er vom thermischen Standpunkte aus erwartet werden könnte. 

Ehe wir zur Besprechung der einzelnen Dampfturbinensysteme 
übergehen, soll zunáchst der Unterschied zwischen den beiden Haupt- 
gattungen klargelegt werden. 

Man unterscheidet an jeder Turbine zwei Arten von Kanälen, fest- 
stehende (Leitapparate, Düsen) und rotierende (Laufradschaufeln). In 
: den feststehenden Kanálen findet die Ge- 
schwindigkeitsumsetzung statt. Ist nun 
Leit. und Laufradschaufel so geformt, 
dafs das gesamte Druckgefálle vom Düsen- 
anfang bis zum Düsenende in dem Leit- 
apparat in Geschwindigkeit umgesetzt 
wird, so spricht man von reiner Aktions- 
wirkung (A ktionsturbine). 

Der Dampf wirkt durch den Druck 
auf die Schaufeln, die umsomehr von 
der verfügbaren Energie ausnutzen, je 
kleiner die Winkel a und $ (Fig. 5) sind, 
und es ist eine aus dem Wasserturbinen- 
bau bekannte Tatsache, dals der hydrau- 
lische Wirkungsgrad der Schaufeln = 1 wire, wenn 8 und ይ = 0 werden 
konnten, 

Wáhrend also bei den Aktionsturbinen die Geschwindigkeit به‎ dem 
Druckgefálle p, —p, (p, Diack am Anfang, p, am Ende des Leitkanales) 
entspricht und sich unter Berücksichtigung der Verluste im Leit- 
apparate aus der Grófse der Erzeugungswürmen des Dampfes vom 
Drucke p, bezw. p, rechnen 18080, ist bei der Reaktionsturbine 





Fig. 5. Z. A.: Über Dampfturbinen. 
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Der Zweck der Kompression ist eine intensive plótzliche 
Verbrennung des Gasgemisches zu ermöglichen. Dadurch, daís das Gas 
beim Zusammenpressen erhitzt wird und einen geringeren Raum ein- 
nimmt, ist eine schnelle Entflammung der ganzen Ladung und damit 
die Überführung der Warme in Arbeit bei geringstem Verlust móglich. 
Es ist also vorteilhaft, die Kompression so hoch wie moglich zu 
treiben; jedoch findet dies Bestreben in der Erwarmung des Gases 
beim Verdichten eine Grenze. Treibt man nàmlich die Verdichtung 
so weit, dafs sich das Gas bis zur Entzündungstemperatur erhitzt, be- 
vor der Kolben seinen oberen Totpunkt erreicht hat, so treten Selbst- 
zündungen (sog. Frühzündungen) auf, welche ein heftiges Rückschlagen 
des Motors bewirken. Man geht deshalb bei Benzinmotoren mit 
wassergekühltem Zylinder mit der Kompression hóchstens bis auf 
5 At. und erreicht damit einen Explosionsdruck von 20—25 At. 
Spiritusmotoren haben eine höhere Kompression, 9-192 At., weil 
die Entzündungstemperatur des Spiritus wegen seines Wassergehaltes 
höher liegt. Kleine Zweiradmotoren, bei denen die Kühlung durch 
die Luft mittels angegossener Rippen erfolgt, arbeiten gewöhnlich mit 
einer Verdichtung von 3—4 At. 

Die Zündung der komprimierten Ladung erfolgt bei den 
modernen Automobilmotoren ausschliefslich durch elektrische 
Funken. Man kann den Funken entweder dadurch erzeugen, dals 
man einen hochgespannten Strom zwischen festen Punkten über- 
springen läfst, oder indem man durch plötzliches Unterbrechen 
eines Stromes von 
geringerer Spannung an 
der Unterbrechungsstelle 
den Abreifsfunken hervor- 


DEER 

on der ersten Art 
sind die Kerzenzün- 
dungen. Zu ihrem Be- 
trieb ist zunüchst eine 
Stromquelle erforderlich. 
Man verwendet dazu Akku- 
mulatoren, Trockenele- 
mente oder einen vom Mo- 
tor, selbst angetriebenen 
Magnetinduktor aus meh- 
reren Hufeisenmagneten, 
zwischen deren Polschuhen 
ein I-Anker rotiert. In 
den Kreis der Stromquelle 
ist ein rotierender Kon- 
takt geschlossen, der den 
Strom wáhrend des Zünd- 
momentes schliefst. Die- 
ser Primärstrom wird 
durch einen Transformator 
mit Kodensator in einen 
Hochspannungsstrom von 
mehreren Tausend Volt 
umgewandelt,derzwischen 
den Spitzen der sog. Zünd- 
kerze im Zylinder den 
Zündfunken ergibt. 

Der Nachteil der Ker- 
zenzündung liegt in der Schwierigkeit, den Sekundarstrom genügend 
zu isolieren. Der Widerstaud des komprimierten Gases im Zylinder 
ist so hoch, dafs die Funken, welche in freier Luft eine Lange von 
10--20 mm haben, im Zylinder während der Kompression nur eine 
Distanz von hóchstens 1 mm überspringen. Jeder feine Sprung in der 
Isolation der Zündkerze oder der sich allmáhlich innen absetzende Rufs 
verursachen Kurzschliisse und haben daher ein Versagen der Zündung 
zur Folge. | 

Man geht deshalb mehr und mehr zur Anwendung der A breifs- 
zündung über. (Siehe Fig. 8, Skz. 4.) Der Strom eines Magnetinduktors 
fliefst dureh den drehbaren Hebel & im Zylinder über den festen, 
isolierten Stift b zum Induktor zurück. Durch den Nocken c, der auf 
der Steuerwelle des Motors sitzt, die Stofsstange d und den Hebel e 
wird der Kontakt zwischen & und b im Zündaugenblick unterbrochen, 
so dafs ein sehr kraftiger Funken entsteht. 

Jede Ziindvorrichtung mufs so eingerichtet sein, dafs man den 
Zeitpunkt der Zündung innerhalb gewisser Grenzen verlegen kann. 
Denn wenn die Ladung im Totpunkt vóllig entflammt sein soll, so 
mufs der Zündfunken schon eine kurze Zeit vorher überspringen; ge- 
wöhnlich ist der Kolben dann noch 10--20 mm vom oberen Tot- 
punkte entfernt. Dagegen läfst man beim Andrehen des Motors die 
Zündung gern etwas spáter erfolgen, um sich gegen Rückschláge der 
Andrehkurbel zu sichern. 

Bei kleinen Zweiradmotoren benutzt man auch die Zündverstellung 
zur Verminderung der Tourenzahl des Motors; jedoch ist dieses Ver- 
fahren nicht wirtschaftlich. Das Diagrammbündel, Fig. 8, Skz. 1, zeigt, 
in welchem Malse die wirksame Fläche durch die Spátzündungen ver- 
kleinert wird. 

Besondere Sorgfalt ist schon beim Entwurf des Explosionsmotors 
auf die richtige Unterbringung des Zündkörpers im Zylinder 
zu verwenden. Er soll gut vom frischen Gasgemisch umspült werden, 
möglichst in der Mitte des Kompressionsraumes liegen, um die grófste 
Entflammungsstrecke klein zu halten, und dabei doch vor dem ruls- 
bildenden Spritzól des Kolbens geschützt sein. 








Fig. 8. Z. A.: Der moderne Automobilmotor, 


órbar gemacht werden, und der Brennstoffverbrauch und Nutzeffekt 
ind demjenigen der stationären Motoren annähernd gleich. 

Als Betriebsmittel dient Benzin von 0,68--0,70 spec. Ge- 
icht, seltener auch Spiritus von 88-7909], und zwar mit oder ohne 
enzolzusatz. 

Der flüssige Brennstoff gelangt durch einen im Behälter herrschen- 
مد‎ geringen Überdruck oder durch ein entsprechendes Gefälle oder 
ırch eine Pumpe inden Vergaser(Fig.6). Essind meist Zerstäuber — 
ergaser in Gebrauch. Das Benzin tritt durch eine oder mehrere 
ine Düsen b innerhalb des Vergasers aus und wird durch die vom 
otor angesaugte Luft mitgerissen. Die so mit Benzin- oder Spiritus- 
impfen gesättigte Luft wird noch durch eine besondere Zusatzluft 
if das zur Verbrennung im Zylinder erforderliche Mischungsver- 
ltnis gebracht und strömt bei geöffnetem Saugventil in den Zylinder. 

Da beim Verdampfen des Benzins eine grofse Menge Wärme ge- 
ınden wird, so ist es notwendig, die Vergaserwände zu heizen, 
a das Einfrieren der Düsen bei kaltem Wetter zu verhüten. Man 
nutzt hierzu entweder die Auspuffgase des Motors oder das er- 
irmte Kühlwasser, das von den Zylindern kommt. Unzweckmälsig 
die oft angewandte Vorwärmung der Zusatzlaft, weil die letztere 
rch die Erwärmung dünn und leicht wird und der Motor deshalb 
i gleichem Hubvolumen eine kleinere Gewichtsmenge Luft ansaugt. 

Für kleine Zweiradmotoren genügt der einfachere Oberflächenver- 
ser, bei dem die angesaugte Luft möglichst dicht über die grofse Benzin- 
erfläche eines Behälters streicht und sich so mit Brennstoff sättigt. 





Z. A.: Der moderne ۰ 


Fig. 7. 


Die Menge des Gasgemisches, das der Zylinder bei jedem Saug- 
des Kolbens aufnimmt, wird bei den grófseren Motoren durch 
1 Fliehkraft-Regulator bestimmt. Bei den neueren Vergasern 
t man nicht nur das fertige Gemisch, sondern auch die Zusatz- 
entweder vom Regulator oder durch ein selbsttátiges Ventil 
iflufst, so dafs das Mischungsverhältnis der Ladung bei 
` Drosselung konstant bleibt. i 
Das Ansaugen des Gemisches (erster Takt) erfolgt, wenn 
der Kolben a, Fig. 7, aus der oberen Totpunktlage nach unten 
gt. Das Saugventil b arbeitet entweder selbsttätig oder wird 
anisch gesteuert. Automatische Ventile besitzen den Nachteil, 
sie infolge der Trägheit der Ventilkegelmasse zu spat öffnen und 
Ísen. Der Motor nimmt deshalb eine geringere Menge Gas auf, 
2inem Hubvolumen entspricht. Aus diesem Grunde verwendet 
neuerdings selbst bei den kleinsten Motoren grófstenteils gesteuerte 
le, die dann mit entsprechend kräftigen Kegeln und Federn aus- 
ttet werden kónnen und meist dieselben Abmessungen wie die 
[sventile erhalten, um eine Auswechselung zu ermöglichen. 
Wenn der Kolben den Saughub beendet hat, also im unteren 
inkte steht, so 86ከ116(81 das Einlafsventil. Der Zylinder ist dann 
ras gefüllt. Beim Aufwürtsgang drückt der Kolben die Ladung 
zunehmender Spannung in den Kompressionsraum. Es findet 
؟‎ 0 22 2 688102872671006 statt (zweiter Takt). Kurz bevor 
bere Totpunkt erreicht ist, wird das komprimierte Gemisch durch 
elektrischen Funken entzündet (dritter Takt). Es erfol 
nomentane Verbrennung der Ladung. Der hierbei entstehende 
Druck treibt den Kolben wieder nach unten. Beim Herabgehen 
olbens expandieren die heifsen Verbrennungsprodukte und werden 
náchsten Aufwürtsgang (vierter Takt) durch das nunmehr ge- 
: Auslafsventil 6 in den Schalldämpfer und von hier ins Freie 
ert. 
¡ese vier Kolbenhube, welche also zwei Umdrehungen der Motor- 
umfassen, bilden den sog. Viertakt (vergl. Fig. 8, Skz. 1; a—b 
ub, b— c Kompression, c—d Zündung, d—e Expansion, e—a 
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Nachdem die entzündeten Gase im Zylinder expandiert und | keit geschatzt werden, ev. rundet man auf den nachsten Tabellenwert 
dabei Arbeit an den Kolben abgegeben haben, werden sie, wie wir | ab, am besten nach oben zu. 
oben sahen, beim zweiten Aufwartsgang des Kolbens durch das nun- Die Bestimmung von Stützen nach diesen Tabellen ist so einfach, 
mehr geöffnete Auslafeventil aas dem Zylinder herausbefórdert. Man | dafs sie kaum einer Erklärung bedarf. 
läfst den Auslafs bereits ein wenig vor Erreichung des unteren Tot- Handelt es sich z.B. um eine Stütze von 4,3 m Höhe und 45 t 
punktes öffnen, um den Gegendruck der Auspuffgase während des | Belastung, so geht man in der Höhe von 4,3 m weiter bis auf die bei 
Ausschubhubes 20 vermindern. Die Spannung im Zylinder betragt zu 
Anfang der Auspuffperiode noch ca. 2—3 At. 

Läfst man nun die Gase aus dem Ventil direkt ins Freie treten, 
so ruft der plötzliche Spannungsabfall einen schufsartigen Knall hervor. 
Deshalb leitet man, um den Auspuff weniger geráuschvoll zu machen, 
die Verbrennungsgase in eine Erweiterung des Auspuffrohres, den 
Sehalldámpfer. Hier dehnen sie sich auf ein Mehrfaches ihres 
Kintrittsvolumens aus und haben beim Austritt nur noch geringen 
Druck und Geschwindigkeit. Um den Schall wirksam zu dämpfen, 
miifste der Schalltopf mindestens den 10--15-fachen Zylinderinhalt 
besitzen und wiirde dabei sehr grofs und schwer werden. Man be- 
hilft sich also mit einem kleineren Volumen und sucht das Auspuff- 
gerausch durch scharfe Richtungsánderungen des Gasstromes oder 
durch Einfügen von feingelochten Blechen und 
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brennungsperiode, also nur bei jedem vierten پم‎ ማይ-፦፦- — susan 8 ወው. 5: 1 
Kolbenhube. Die übrigen drei Hube verbrauchen . — — Hrn Fa & 
einen Teil dieser Arbeit. Sodann setzt der Kraft- 2 HH 3 8 te 
hub mit sehr hohem Druck ein, obgleich der "* B بل‎ pr tht ttt an x 
mittlere Arbeitsdruck ziemlich gering ist. Der ® | ER 5% S 
Verpuffungsdruck ist meist ca. fünfmal grófser E Seren ክሮ = 
als der mittlere Druck während des Verbren- ተ CRL, — — 838 AF 
nungshubes. Die Abmessungen der kraftüber- © Pe a a wie 
tragenden Teile des Motors, die natiirlich fiir ም AAA AAA .= 2095 
die Aufnahme des Hóchstdruckes genügen müssen, ፳፪ et مد‎ 23 a= 
bilden also für die übrige Zeit des Viertakt- ብ AE Hee a 23 2 
spieles grölstenteils totes Gewicht, da sie wäh- E GT: e idt 5 322.28 
rend dieser Zeit nicht ausgenutzt werden kónnen. x EE, ات‎ 3-۳2 
Ferner ergibt der einfache Viertakt ein S Lei eg — ma 
NA ip Ze s Se [1 1:1: 
sehr ungleichfórmiges Drehmoment, erfordert ) ۱ ———— EES 
also für den gleichmälsigen Gang des Motors § a 5 = Ame 
ein schweres Schwungrad. Man ist deshalb viel. መ 
fach zur Anwendung des Zweitaktes ge- 4 
schritten, bei welchem während jeder Um- ፳፪ 
drehung der Motorwelle ein Kraft- 2 
hub erfolgt. Der Zweitakt zeigt aber in seiner H 
Verwendung für kleine Leistungen einige Ubel- ۷ 
stánde, die den Nutzeffekt sehr verringern. Ein ‘9 
Zweitaktfahrzeugmotor von bestimmten Ab- B 
messungen leistet durchaus nicht das Doppelte 2 
eines gleichgrofsen Viertaktmotors. 8 
Auch die Anordnung, den Viertaktmotor P 
doppeltwirkend auszuführen, ist mit Nach- & 
‘teilen verbunden. Sie erfordert einen beider- 8 
seits geschlossenen Zylinder mit einer Stopf- (^ 
büchse, die schwer kalt zu halten ist; ferner ist ወ 
ein besonderer Kreuzkopf nötig. Beim stehenden Es 


Motor macht die Unterbringung der Ventile 


und ihrer Steuerungen Schwierigkeiten. H — 
Wenn trotz seiner Nachteile dem Verbren- 9 0 
nungsmotor und speziell dem Viertaktmotor in 7 — 
den meisten Fallen des Automobilbetriebes der ይ BARRE 
Vorzug vor jeder anderen Betriebsart gegeben ፪፪ 
wird, so ist das damit begründet, dafs er den ۱ 
Heizwert des Brennstoffes direkt in i 
Arbeit umwandelt, ohne der Vorschaltung eines schweren i 
Zwischenapparates zu bedürfen, wie ihn z. B. ein Dampfkessel E መድ... ሚም... መ PE IEE 
oder Akkumulatorensystem darstellen. (Fortsetzung folgt.) | 
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el SE E 
ee ee 
Bestimmung der Tragfähigkeit von Stützen 3} — 
. ሥ) [ - — — ሙ ሬ mm Y 5 arp ^N 
aus zwei I-Eisen. ፳| 25. 12 25 5 5 2 2 وزع 25 چا چا چ‎ 25 25222 2 
i 3 . ۲ ۲ مس‎ ፍ= ሞጫ ፍጻ momo مس‎ cm m >3 >1 2] ው1 M A S 60 6۵ ሮሮ € 
Von Ingenieur Friedr. Thienemann in Dortmund. 1 1 3 | 
Nachdruck verboten. c d e a 
Nachstehende Tabellen II--IV dienen zum raschen Bestimmen 5 | ዌፎፎ 2 ሠ 122 ጫፅሮ ጻ> [መ ፳ 2 መ= መ 1 2 ሎ 52 ቫዣ ሙ ዕበ ሠ == ጋር ፎን 03 ኒመ و م‎ ۵ 
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von Stützen aus zwei I- Hisen bei gegebener Belastung 
und Höhe. 
Auf den horizontalen Linien sind die Belastungen in Tonnen, 


45 t liegende Vertikale. Die nächste, rechts liegende Belastungskur¥¢ 
auf den vertikalen Linien die Stützhóhen in Metern aufgetragen. 


gibt sofort das Profil, hier zwei I-Trager P. 19; denn diese tragen bel 
Die Belastungen springen von Tonne zu Tonne, die Stützhóhen ! 4,3 m Hohe noch rot. 46,5 t, während das vorhergehende Profil zwei 

vou 10 em zu 10 em, was für die Praxis vollkommen ausreichend ist. | I-Trüger P. 18 nur 41 6t trägt. 

Unterabteilungen kónnen in beiden Fallen mit genügender Genauig- | Ebenso ٩ sich die Tabelle für den Fall verwenden, wenn ۶ 
































gen fast alle neueren Ventilkonstruk- 


Doppelsitz- Durchyangscentil fur Leitungen mit hohem Druck. 


Fig. 9. 
tionen Rechnung, die einen durch Anwendung von Beipafs- 


viel Schwierigkeiten; ebenso lassen sie sich schwer óffnen. 


=] 22 Beiden Tatsachen tra 











ventilen, die anderen durch besondere Form der Sitze und Kegel und 
















































































dann findet man sofort, dafs diese Stütze noch 40,5 t trägt. | wieder andere durch die Art der Bewegung der Kegel. 


- B. eine Stütze von 4,5 m Höhe vorhanden, bestehend aus zwei 
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Nachdruck verboten. 


Ltd. in Huddersfield. 
(Mit Abbildung, Fig. 9.) 


kinson & Co. 


wenn sie auf hohen Druck beansprucht werden, 


Die Ventile normaler Bauart bereiten hinsichtlich ihres 
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g elngetragen. 


Nietmittels von 
nicht eine eigene Tabelle anfertigen zu miissen, die betreffende 


(a) der Entfernungen von Triger- 


Skizze: 
einzelnen Profile, damit die Stütze 


Entfernungen (b) des 


Die Mindestwerte 
gegen Zerknicken hat. 
2. Praktische 
germitte. 


mit Bezug auf die 
ra 


3. Die gróíste zulässige Bohrung (d) der Trágerflanschen. 


Bei der Tabelle IV wurde, um für zwei I-Eisen P. 55 


1 
tte zu Trágermitte der 


nach beiden Richtungen x—x und y—y gleichen Widerstand 
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Belastungskurve in der umgekehrten Richtun 
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bezeichnete Ver- 


in welcher Weise die 
g gehalten werden 


1 
Die Tabelle I enthalt 


Seite 10 zeigt, 


Tabelle II angegeben. 
letzteres, um nicht zu kleine Niete fiir 


zwei I-Eisen in der nótigen Entfernun 
und zwar eignet sich das mit 


Die Skizze auf 
fahren für die grófseren, das mit 2 angegebene für die 


kónnen, 
kleineren Profile, 
die Querverbindungen zu erhalten. 


E 
D 
ቀ 
vi 
w 
en 
Lal 





Ll. 
E 


ማ፦ቀ- 





metu ምን A QU ጤ፡፡ ናን ም ውን en una‏ ار damn‏ هه اراس 
- 


g der Formelwerte ist unterhalb der 


Die Tabellen sind nach der Schwarz-Rankinescheu Knickun 


; die Bedeutun 


rmel gerechnet; 
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sich darum handelt, fiir eine vorhandene Stiitze jene Belastung zu 


finden, die dieselbe noch mit Sicherheit übertr 





ihrerseits einen Halt in der grofsen Traverse i finden, welche von den 
beiden Sáulen k so geführt ist, dafs sie sich wohl vertikal verschieben, 
nicht aber horizontal verdrehen lafst. Die Traverse i stellt die Mutter 
für eine hohle Schraubenspindel e dar, auf deren oberem Teile das 


Handrad f mittels Keiles fixiert ist. 

Das untere Ventil a,-b, wird im ,, Engineering", 
dem die Skizzen der Figur entnommen sind, als Kon- 
trollventil bezeichnet. Sein Kegel b, hángt an der 
Spindel e, die zentrisch durch die Spindel d und die 
Schraubenspindel e geführt ist und oben eine Mutter 
tragt, welche das Abziehen des Handrades f verhin- 
dern soll. Die Spindel c ist in der Brücke g durch 
eine Stopfbüchse so abgedichtet, dafs Dampf oder 
Druckflüssigkeit aus dem Ventile nicht entweichen 
kónnen. 

Eine Drehung am Handrade f bewegt zunáchst 
die Schraubenspindel e, und letztere überträgt die 
Bewegung dureh die Brücke i, Bolzen h, Brücke g, 
Hohlspindel d auf den Kegel b des Hauptventiles. 
War die Drehung des Handrades im Sinne des Ubr- 
zeigers erfolgt, so besteht der Erfolg im Anheben 
des Kegels b. Bei fortgesetzter Drehung des Hand- 
rades f wird der Kegel b schliefslich eine Lage an- 
nehmen, die ihm ein weiteres Anheben nicht gestattet 
(vgl. Lage Skz. 4). Mit dem Moment aber beginnt 
sich die Schraubspindel e in der Traverse i nieder- 
zuschrauben. Nun aber ist die Spindel c des Kontroll- 
ventiles b, mit der Spindel e verbunden; sie و‎ 
&lso am Niedergange derselben teilnehmen, d. h. der 
Ventilkegel b, wird sich von seinem Sitze a, ab- 
heben. Das Endresultat der Drehung wird schliefs- 
lich das sein, 0818 beide Ventilkegel b, b, eine Hóchst- 
resp. Tiefstlage annehmen, von denen die letztere 
endgültig durch den Putzen n &m Bodendeckel des 
Gehauses festgelegt ist (Stellung, Skz. 5). 

Soll das Ventil geschlossen werden, so ist das 
Handrad f im entgegengesetzten Sinne zu drehen. 
Dadurch schliefst man zunächst das Kontrollventil 
b,, und erst nachdem dasselbe vollständig geschlossen 
ist, beginnt der Niedergang des Hauptventiles b. Aus 
dieser Bewegung der beiden Kegel b ,b, erkennt man, 
daís hier das eine Ventil dem anderen gewisser- 
mafsen als Entlastungsventil dient. 

Das Ausfliefsen von Dampf aus den Durchgangs- 
öffnungen der Spindeln wird in der Weise verhindert, 
dafs die Spindel d im Deckel des Ventiles, und die c 
in der Brücke ع‎ abgedichtet ist. Die Brille 1 der 
Stopfbüchse für die Spindel d hat einen Bund, wel- 
cher nach Anziehen der Brille mittels der Schrauben 
m die Schlitze, in denen die Schrauben m unter- 
gebracht sind, nach aufsen abschliefst. 

J. Hopkinson & Co. Ltd. bauen diese Ven- 
tile auch als Eckventile in allen zwischen 3 und 
12" Durchgang liegenden Grófsen mit Geháusen aus 
Guíseisen und Gufsstahl. 


Über Verpacken von Stopfbüchsen. 


Stopfbüchsen werden sowohl bei den Längs- 
bewegungen ausführenden Kolbenstangen wie bei 
den sich drehenden Wellen angewendet. Daher ist 
die Beanspruchung der Stopfbüchse auch eine un- 
gleiche. lm letzteren Falle wird eine Stopfbüchsen- 
lagerung häufig als Wellenlager betrachtet, und es 
tritt alsdann eine sehr grofse Abnützung ein, welche 
das schnelle Undichtwerden der ee n Gefolge 
hat. Ist eine Stopfbüchse genau der Wellenstarke 
entsprechend ausgebohrt, dann ist eine Schmiervor- 
richtung auf ihr anzubringen. Wenn dagegen aufser- 
halb der Stopfbüchsen eine Lagerung vorhanden ist, 
dann wird die Stopfbüchse ein wenig weiter als die 
Welle gebohrt, und die Packung mufs dann allein die 
Abdichtung erzielen. Das Gleiche gilt für die Grund- 
büchse einer Packung. 

Für die Packung werden Weichmetalle und 
Textilstoffe verwendet, letztere mit Talg oder Fett 
impragniert. Die Packschnüren werden als fertige 
Zopfe ringweise eingelegt und die Enden versetzt 
gehalten wie bei Kolbenringen. Wird eine aus einem 
Stück bestehende, spiralartige Packung eingesetzt, 
dann legt sie sich spannend an die Aufsenseite des 
Packungsraumes an, und die Welle selbst wird weniger 
abgedichtet. Bei der Ringpackung kónnen durch 
Drehung der einzelnen Einsätze die Fugen in eine 
Asbestpackung kann 
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Linie kommen, was das Dichthalten erschwert. 
in Ermangelung der Schmierung die Welle angreifen und ein Heifs- 
laufen derselben hervorrufen. An Stelle fester Packungen werden auch 
bewegliche eingesetzt, welche eine selbsttätige Einstellun 
oder der Kolbenstange erlauben und das Warmlaufen verhindern. 


Beim neuen Doppelsitz-Durchgangsventil der Firma 
J. Hopkinson & Co. Ltd. in Huddersfield sind in dem Ge- 
háuse zwei voneinander abhängig gemachte vollständige Ventile 
untergebracht. Beide Ventile werden zwangläufig bewegt; ihre 
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Tragkraft von zwei I-Eisen gegen Zerknicken von zwei LN. P. 421), bis zwei LN. P. 55. 
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Tabelle IV. 
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Sitze a, a, sind in denselben Steg eingepalst, ihre Kegel b, b, dagegen 
an verschiedenen Spindeln (c und d) befestigt. 

Die Spindel d des Ventiles b-& ist ein Rohr, das durch eine Stopf- 
büchse 1 im Deckel abgedichtet ist und mit dem oberen Ende an die 
Brücke g angeschlossen wurde. Die letztere tragt zwei Bolzen h, die 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





gelangen muís. Von da strómt es durch entsprechende Bohrungen 
im Fleische des Kopfes und dessen Büchse dem Zapfen zu. Letzterer 
ist durch Mutter und Keil im Kolben festgelegt. Eine Sperre ver- 
hindert das Lösen der Mutter. Y 
Die Kurbelwelle tragt nur ein Schwungrad. Sie ist in einem 
Stück geschmiedet, so dafs sich der Kurbelzapfen als Kröpfung dar- 
stellt. Das Schmicrmaterial wird ihr von einem in Fig. 7 rechts der 
Kurhel sichtbaren Tropfenóler in der Weise zugeführt, dafs ein Rohr 
das Öl in einen Ring o ausschüttet. Der Ring ist an der Kurbel be- 
festigt und enthált bei o,, Fig. 6, eine Bohrung, die ihre Fortsetzung 
in der Bohrung o, im Zapfen findet. Ein Hohlnippel verbindet die 
Bohrungen o, und o, so, daís kein (01 verschleudert werden kann. 
Von der Bohrung o, führt eine Bohrung o, zu einer Nute im Um- 
fange des Zapfens. Unter der Einwirkung der Zentrifugalkraft wird 
8 das Schmiermate- 
rial in die Boh- 
rung 0, hinein 
und von da zum 
Umfang des 
Zapfens getrie- 
ben, wodurch die 
Schmierung des 
letzteren ge- 
sichert erscheint. 
Die Karbel- 
welle trägt aufser 
dem Schwungrad. 
das Antriebsrad 
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Neue Explosions-Kraftmaschinen, Druck- 


und Saug-Gaskraftanlagen 
der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Zweigniederlassung Leipzig. 
.(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 u. 4 und Abbildung, Fig. 10.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Die neue liegende Explosionskraftmaschine Mod. 
E sry der Gasmotoren-Fabrik Deutz gewährt das Bild Tafel 4. Der 
dort dargestellte Motor kann wie die Maschine auf Taf. 3 mit Petroleum, 
Gas, Benzin etc. betrieben werden.  Gezeichnet ist eine Gasmaschine 
für eine Leistung von 20 PS. Die Zündung erfolgt elektrisch, das 
Aibeitsprinzip ist das des Viertaktes. 
Der Zylinder ist in den Rahmen eingesetzt und kann nach Abschrau- 
ben der aus Fig. 7 
ersichtlichen 
Ringmutter nach 
hinten herausge- 
zogen werden. 
Der Raum zwi- 
schen Mantel und 
Zylinder dient als 
Kühlraum, dem 
das Kühlwasser 
von unten durch 
den Stutzen v zu- 
‚strömt, um oben 
durch das Rohr 






ONT ; 





v, wieder abzu- | re ne für die Steuer- 
fliefsen. E. TEX dl ዘ fo : Y welle e. Beide zu 

Der Rahmen መሪ يفسا شا‎ Tes Y EE PIRE, ee diesem Getriebe 
erweitert sich ፡፡ ጻ 2 EE 2 7 A000 | | T 4 1 A — / . gehörige Rader 
vorn zu den bei- E. Wi | YY, 4 ] ፈረሥ sl O dc 1 : 4 Y) sind eiugekapselt. 
en 4 Kae! — mena] 2۸ oe 
lagern und zu V MMM ብ ሚማ ተሙ acus ^ VAR welche den Ar 
einer Mulde zum beitszylinder hin- 
Auffangen des ten abschliefst 
Spritzöles. und durch Schrau- 

Die Karbel- ben an ihm und 
lager sind als am Mantel des 

ingschmier- Zylinders festge- 


halten wird, ist 
leich dem Zylin- 





lager ausgebildet 
und mit geteilten 


gulseisernen er für Wasser- 
-Schalen p, ver- kühlung einge- 
sehen, wolche richtet. Das Ab- 
durch Stifte an flufsrohr w für 
einer Drehung erwärmtes Was- 
verhindert wer- ser ist in den 
den und mit Fig. 3 u. 4 sicht- 
Weifsmetall bar. Im übrigen 
ausgefüttert dad. sind an der Haube 
Die Oberschale sulser dem Zünd- 
ist der Länge blocke s, das Ein- 
nach geteilt, um lafsventil c und 
in der Mitte den das Auspuffventil 
Schmierring ps, GY EE 0 ችም ee g sowie der Gas- 
kónnen. Dieser MLO | grofser Teil der 
“reicht tief in das PUDE. sts | Steuerungs- 
im ند‎ ۵ ۱ | mechanismen be- 
ausgesparte l- Fig. 10. 300 PS- Saug- Generatorgasmotorenaniage, ausgeführt von der Gasmotoren - Fabrik Deuts, Zweigniederlassung Leipsig. festigt. Bei x be- 
bassin و2‎ hinein, findet sich aufser- 


ein Block, welcher die Offnung, durch die der Kegel g des Aus- 
puffventiles ein- und ausgebracht werden kann, verschliefst. 

Die Ladung wird hier in der Weise gebildet, dafs beim Saughube 
des Kolbens ünd bei geoffnetem Gashubne & sowie offenem Gasregulier- 
ventile a, und Einlalsventile 6 ein Gemenge von Gas und Luft in den 
Zylinder gesaugt wird. Dabei stromt das Las durch den Gashahn a und 
die Luft durch den in Skz. 12 sichtbaren Stutzen in das Finlafsventil 
6 ein, und zwar tritt das Gas durch eine Anzahl feiner Offuungen im 
Sitze c,, Fig. 11 des Ventiles c radial an die in achsialer Richtung sich be- 
wegende Luft. Gas und Luft mischen sich infolgedessen innig miteinander. 

Zwischen den Gashahn a und das Ventil e ist das schon oben 
erwähnte Regulierventil a, gescbaltet, dessen Spindel vom Re- 
gulator beeinflufst wird. Letzterer verschiebt durch den Winkelbebel i 
und einen Lenker i, die Muffe e, auf der Steuerwelle e. An der 
Muffe e, sitzt ein Anschlag, welcher den l—4-fórmigen Hebel f, 
(vgl. Fig. 4 und 13) verdreht, dessen Arm f, die Stange des Ventils a, 
hebt und senkt. 

Das Einlafsventil o wird vom Winkelhebel d, d, gesteuert, 
dessen Arm d, mit einer Rolle ausgestattet ist, welche unter dem 


1 unter Druck durch eine Bobrung im Deckel des Lagers zoge- | dem 


dem das 
führt wird. Um Verluste an Schmiermaterial, welche durch Abspritzen 
des Oles an den Enden des Layers entstehen kónnten, zu vermeiden, sind 
Ringkappen p, vorzusehen; diese fangen das Ol auf. Durch die Boh- 
rungen p, im Korper des Lagers fliefst das Ol in das Bassin z, zu- 
rück. Sehlamm im 016 setzt sich am Boden des Bassins z, ab und 
wird periodisch durch die für gewöhnlich durch einen Schraubstopfen 
verschlossene Bohrung z, abgelassen. 

Zur Befestigung des Rahmens auf dem Fundament dienen vier 
11h” Schrauben, welche durch die in dem Fufse des Rahmens ange- 
ordneten Lócher hindurchgehen. | 

Der Kolben m im Zylinder trágt nur in seiner hinteren Partie 
" Ringe und ist in der Hauptsache wegen der an ihm sitzenden 
Sehmiereinrichtung für den Pleuelkopf interessant. Der Kolben 
enthált nàmlich auf der oben liegenden Seite zwei tiefe Einschnitte 
zum Auffangen von Schmiermaterial. Die Einschnitte sind durch Boh- 
rungen m, an einen düsenartigen Verteiler m, angeschlossen. Dieser 
wieder reicht in eine Aushóhlung n im Pleuelkopfe hinein, so dafs 
.alles.Ol, das aus ihm ausstrémt, in die Aushóhlung im Pleuelkopfe 
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im Raume V installierten Generatoren-Batterie a. Die Generatoren a 
haben eine zylindrische Form und werden von einer durch eine Treppe 
zugänglichen Galerie aus beschickt. Das Gas tritt aus den Genera- 
toren durch die Rohre b, bei geöffnetem Ubergange in die Scrubber d, 
passiert dann die Kondensatoren e und gelangt darnach in die Gas- 
filter f, wo es nachgereinigt wird. Durch die Rohre f, fliefst es, im- 
mer unter der ansaugenden Wirkung der Motoren, dem in der einen 
Ecke des Maschinenhauses unter Flur angeordnetem Zylinder g zu, 
von dem aus es durch drei Rohre g, auf die Gastópfe h vor den Motoren 
verteilt wird. Rohre h, führen das Gas in die Hauben der Motoren i, 
wührend Druckluftkessel k das Anlassen der Maschinen erleichtern. 

Soweit angüngig, sind die Rohrleitungen und auch die in sie ein- 
geschalteten Hilfsapparate in abgedeckten gemauerten Kanálen ver- 
legt. Dasselbe gilt auch von den Auspuffleitungen o, der Motoren 
und den Sehalltópfen o. Die an diese angeschlossenen Rohre o, da- 
gegen liegen aufsen an der Rückwand des Gebáudes und führen über 
Dach hinaus. 

Der für das Anstellen der Generatoren a erforderliche kleine 
Ventilator 1 steht in der einen Ecke des Generatorhauses V und em- 
pfángt die Kraft von einem kleinen Elektromotor n im Mascbinen- 
hause mit mehrfacher Übersetzung ins Schnelle. Der Elektromotor 
treibt gleichzeitig, und zwar ebenfalls durch Riemen den kleinen Kom- 
Der 
Kompressor m liefert die Druckluft, welche zum Anlassen der Ma- 
schinen erforderlich ist. Er steht mit den drei Druckluftbeháltern 
k durch Rohre in Verbindung. 

Ein Blick auf die Disposition lehrt, dafs die Anordnung der Ap- 
parate und Maschinen in sehr praktischer Weise erfolgt ist. Der 
Maschinist hat das Schaltbrett stets vor sich und kann sich auch jeder- 
zeit mit dem Heizer im Nebenraum verstándigen. Dieser vermag von 
der Galerie aus alle Apparate zu übersehen und hat die Füllverschlüsse 
der Generatoren stets vor sich. Unmittelbar neben der Treppe zur 
Galerie liegt die Eingangstür zum Generatorenraume V, so dafs der 
Brennstoff auf dem kürzesten Wege zu- und die Asche auf demselben 
Wege abgeführt werden kann. 

Auch für eine gute Belichtung ist durch grofse Fenster gesorgt. 

(Schlufs folgt.) 


Maschinen- und Kesselhaus des Siigewerkes 
der Société d'Importation de Chéne in Agram. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Das auf Tafel b gezeichnete Maschinen- und Kesselhaus des 
Ságewerkes Agram liefert die Kraft für die auf Tafel 1 der 
„Techn. Rdsch.“ dieses Jahres, Gruppe II, dargestellte Sagemühle 
der Société d'Importation de Chéne in Agram. Gleich der 
Sagemiihle ist auch das vorliegende Gebaude vom ehemaligen Stadt- 
baumeister Jos. M. Czapka in Wien entworfen und nach dessen 
Plànen ausgeführt worden. 

Das Gebäude bedeckt eine Grundfläche von 33 <> 28 m und ist 
durch Zwischenwände in nachstehende Räume zerlegt worden: Das 
Bureau B, die Scharferei A für Ságen, die Reparaturwerkstatt D, die 
Schmiede F, das Magazin G, Kesselbaus E und das Maschinevhaus C. 

Das Bureau hat 5.2 m Breite sowie 5.0 m Tiefe und kann sowohl 
vom Hofe und Maschinenhause C als auch von der Schárferei A aus 
betreten werden. Von letzterer ist es durch eine Fachwerkswand, von 
ersterem durch eine massive Mauer getrennt. In der Scharferei, deren 
Länge rd. 19,5 m und Breite 5,0 m beträgt, ist nahe der Aulsenwand 
eine Deckentransmission angeordnet, an die sümtliche in der Scharferei 
aufgestellte Maschinen augehangt sind. Zwei Türen machen die Scbárferei 
von aufsen zugänglich; eine dritte Tür verbindet die Schárferei mit 
der Reparaturwerkstatt D. Letztere hat 8,2 m Tiefe und rd. 14,2 m 
Lange und enthalt alle zur Ausführung der notwendigsten Reparaturen 
erforderlichen maschinellen Einricbtungen, welche von der ۰ 
transmission f aus betätigt werden; diese selbst erhält ibren Antrieb 
von der kleinen Maschine d im Maschinenhause aus. Türen ermóglichen 
den Verkehr zwischen der Werkstatt D und der Schmiede F sowie 
dem Maschinenh: use C. 

Die Schmiede F hat bei 5,2m Breite eine Tiefe von 8,2 m und 
enthalt in der einen Ecke ein Schmiedefeuer رع‎ für welches in der 
benachbarten Ecke des Raumes D ein Schornstein aufgemauert iet. 
Türen verbinden die Schmiede mit dem Raume D und dem Hofe, Die 
Kammer G neben der Sehmiede dient als Magazin; sie ist nur vom 
Hofe aus zuganglich. 

Die Raume A, B, D, F und G sind nicht unterkellert; man hat 
vielmehr den gewachsenen Boden lediglich abgeebnet, dann die Schwellen 
aufgebracht und darüber die Dielung verlegt. Nach oben sind die 
Ràume durch Decken der üblichen Bauweise abgeschlossen. 

Das Maschinenhaus C dagegen hat zwar auch einen hölzernen 
Fufsboden, der jedoch nicht unmittelbar auf dem Erdboden liegt, 
sondern das Kellergeschofs P nach oben abschliefst. Dieses hat 2.6 m 
Höhe und ist vom Maschinenraume C aus durch eine Treppe zugänglich ; 
ebenso steht es mit dem Transmiissionstunnel N in Verbindung, in 
welchem die Hauptantriebswelle o für die Schneidemühle untergebracht 
ist. Der Tunnel N hat 3,0 m lichte Breite und wird allseitig durch 
Mauerwerk abgeschlossen. 

Im Keller P liegen die Fundamente für die grofse (a) und die 
kleine (d) Betriebsdampfmaschine, ebenso das Fundament für das Vor- 
gelege e und die Dynamomaschine i. Des weiteren sind daselbst die 
Sockel für die beiden Stutzen der Unterzüge aufgemauert. Die letsteren 


— 


, pressor an, der bei m im Maschinenbause W aufgestellt ist. 


Einflufse der Ventilfeder dauernd an den zugehérigen Steuernocken 
auf der Steuerwelle e angeprefst gehalten wird. 

Die Zündung erfolgt, wie schon angedeutet, elektrisch, und 
zwar decken sich die zu diesem Zwecke vorhandenen Mechanismen 
in ihrer Konstruktion und Wirkung mit denen der stehenden Explo- 
sionskraftmaschine auf Taf. 8. Wir haben also auch hier einen Zünd- 
apparat q, der aus einer Reihe von Magnetstaben besteht, zwischen 
denen eine Drahtspule q, gelagert ist. Die Spule ist über einen 
T-Anker aus Eisen gewickelt und trügt den sie bewegenden Hebel q,. 
Dieser wird von der Steuerwelle aus durch die Zapfen u, an der 
Scheibe u gesteuert. In der Hülse r befindet sich eine Spiralfeder, 
welche durch den Hebel q, gespannt wird. Sobald denn ባኔ ۲ 
Berührung mit dem Anschlage u, gekommen ist, schnellt die Feder 
den Hebel in seine Anfangslage zurück. Auf diese Weise empfangt 
die Spule eine rasche Drehung, welche zur Strombildung führt. 

Der Zünder s enthalt wie beim stehenden Motor einen Zünd- 
stift s, und einen Zündhebel s,, von denen der letztere durch die 
Stange t vom Spulenhebel aus betütigt wird. 

as Auspuffventil g wird von dem Ausstrómnocken auf der 
Steuerwelle e gesteuert, wobei die Ventilstange g, und der Hebel f,, f, 
als vermittelnde Glieder dienen. Der Arm f, des Hebels f,, f, trágt eine 
Rolle, die sich auf dem Ausstrómnocken abwalzt. 

Da hier Einstróm- und Ausstrómnocken auf der Steuerwelle festge- 
keilt sind, so erfolgt die Regulierung des Motors lediglich durch 
Andern der Zusammensetzung der Ladung. Es wird der 
Luft das eine Mal mebr, das andere Mal weniger Gas zugesetzt und 
so eine starkere oder schwachere Arbeitsleistung im Zylinder hervor- 
gerufen. 

Der Regulator ist ein sogen. Vierpendelregler, dessen Spindel h 
das Drucklager in der Mitte hat, so dafs am unteren Ende ein Rad ከ, 
aufgekeilt werden konnte, welches die Bewegung vom Rade e, auf der 
Steuerwelle e empfängt (vgl. Fig. 12-3). Das Gehäuse, welches die 
Gewichtspendel umschliefst, gebt unten in eine Muffe über, an der der 
Winkelhebel i angreift, welchem die Übertragung der Bewegungen 
der Muffe auf den Gaseinlafs zuzuweisen ist. Eine Klaue k erlaubt es, 
den Hebel 1 auszuschalten. Ebenso láfst sich der Regulator mit samt 
seinem Halslager vom Gestell der Maschine abheben. 

Die Schmierung ist beim liegenden Motor in derselben sorg- 
fültigen Weise durchgeführt wie beim stehenden. Auch hier ist für 
den Zylinder die Druckschmierung zur Anwendung gekom- 
men, indem eine Schmierpumpe 1 vorgesehen ist, welche das 
Schmiermaterial dem Schmierbehálter k, entnimmt. Die Pumpe drückt 
das 01 durch das Rohr l, in ein Schauglas, aus dem es in einzelnen 
Tropfen durch den Kopf l, in den Zylinder eintritt, um diesen selbst, 
den Kolben und den Zapfen des Pleuelkopfes zu schmieren. Das letztere 
geschieht in der schon oben angegebenen Weise. | 

Die Ólpumpe làfst. sich für beliebig kleine Olmengen einstellen. 
Die Praxis hat ergeben, dafs für Motoren von 1 + 25 PS 12230 
Tropfen (im Schauglas gezáblt) in der Minute genügen. Die Regelung 
des Oldurchflusses geschieht dureh Vergrófsern und Verkleinern des 
Pumpenhubes. Der Druckplunger erhált námlich eine scheibenfórmig 
oscillierende Bewegung durch ein auf seiner Achse sitzendes Hebelpaar 
(vgl. Fig. 8 u. 4), welches von einem Exzenter e, aus in Schwingungen 
versetzt wird. Man kann nun die Hebel von Hand auseinander- oder 
zusammenstellen. Je gröfser der Abstand der Hebelenden voneinander 
ist, umso kleiner wird der Hub des Plungers und umgekehrt. 

Das Schauglas enthált eine gesáttigte Kochsalzlósung, welche von 
Zeit zu Zeit nachgefüllt werden muís. Im Tropfenzähler sitzt ein Kugel- 
Rückschlagventil; Kugelventile hat dann auch die Pumpe selbst. 

Die Schmierung des Regulators geschieht durch ul, von 
dem ein Teil oben in die Hülse und ein anderer in das Drucklager 
aufgegeben wird. Mit der Zeit verdickt das Ol. Man schmiert dann 
periodisch mit Petroleum, weil dieses das alte 01 auflóst, worauf man 
ruhig mit gutem Ol weiter schmieren kann. S 

Für das Ausstrómventil ist ebenfalls ein Oler vorgesehen. 
Dieser sitzt bei y, Fig. 10, und wird vor dem Anstellen des Motors mit 
einem Gemenge von Petroleum und Ol gefüllt. Während des Betriebes 
ist der Óler y zeitweilig nachzufüllen. 

ber die Schmierung des Kurbelzapfens und der beiden 
Kurbelwellenlager wurde oben schon berichtet. Es ware des- 
halb lediglich noch darauf hinzuweisen, daís auch alle sonstigen Stellen, 
wo Reibungen auftreten, mit Schmiergefälsen ausgerüstet sind, und 
dafs alle Rader im Olbade laufen. 


II. Generatorgas-Motorenanlagen 
(Fig. 10). 

Schon gegen Ende des Jahres 1902 *) sowie im Jahre 1903 **) 
nahmen wir Gelegenheit, auf die Generatorgas-Motorenanlagen der Gas- 
motoren-Fabrik Deutz einzugehen und speziell die Vorteile der sogen. 
Saug-Gaskraftanlagen festzulegen. Im Nachstehenden soll dieser Be- 
richt ergánzt werden. 

Fig. 10 gibt die Disposition einer Saug-Generatorgasmo- 
torenanlage fúr 300 PS Leistung wieder. 

Die Anlage wurde fiir das Elektrizitátswerk der Stadt 
Offenbach ausgeführt und arbeitet mit drei liegenden Motoren 
Mod. G. 9 von je 100 PS. Die Motoren sind in einem 58816 W von 
12,5 x 20,0 m Grundfläche untergebracht und entnehmen das Gas einer 

*) Vgl. „Prakt. Maach.-Konstr.", Heft 19 a. 20, Seite 147 u. 158, Jahr- 
gang 1902. 

**) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.", Heft 28, Seite 179, Jahrgang 71 








Düse einen gewissen Betrag (für gesüttigten Dampf = 1,73), das 
sogen. „kritische Druckverhältnis“, überschreitet, die Düsenquer- 
schnitte an einer Stelle ein Querschnittsminimum annehmen müssen, 
wenn ein vollständiges Expandieren des Dampfes in der Düse herbei- 
geführt werden soll. 

Da bei dieser Turbine das gesamte Druckgefälle in einer Düse in Ge- 
schwindigkeitsenergie umgewandelt wird, konnte nur die gemäls Fig. 11 
sich erweiternde de Laval-Düse den gewünschten Erfolg versprechen. 





Fig. 11. 


Die Ausniitzung der erzeugten Geschwindig- 
keitsenergie geschieht, wie bereits erwähnt, in 
einem einzigen Rade, und da de Laval Räder 
mitbeschrauktem 
Durchmesser (bis 
100 mm) anwen- 
det, so muls er 
aulserordentlich 
hohe Tourenzah- 
len (20000 — 
30000 in der Mi- 
nute) mit in Kauf 
nehmen. Es muís 
als ein genialer 





Fig. 12. 
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Fig. 14, 


Gedanke bezeichnet werden, wenn 
er es verstand, durch Anwendung 
einer biegsamen Welle (s. 
Fig. 12) die daraus resultierenden 
Schwierigkeiten zu überwinden. 

Von de Laval hat man gelernt, 
dafs, wenn man ein mit hoher 
Tourenzahl rotierendes Rad auf 
einer Welle von grosser Biegsam- 
keit befestigt, oberhalb einer gewissen Tourenzahl, der sogen. „kri- 
tischen Tourenzahl", die schädliche Wirkung der Zentrifugalkräfte 
infolge ungenauer Ausbalanzierung nicht mehr zu befiirchten ist, 
sondern dafs, je weiter die Tourenzahl sich nach oben hin von der 
kritischen entfernt, Rad und Welle umso ruhiger laufen. 

Zur Verminderung der für praktische Zwecke nicht verwendbaren 
hohen Tourenzahlen ist zwischen Turbine und Arbeitemaschine eine 





Fig. 15. 
Z. A.: Über Dampfturbinen. 


Fig. 11: 15. 


wiederum haben einen Querschnitt von 26 <> 29 cm und tragen Balken 
von 21 >ረ 26 cm. 

Die Hauptmaschine a leistet 120 PS und betátigt durch ihr Seil- 
schwungrad b eine Seilscheibe auf der Haupttransmission c. Die Ma- 
schine ist als liegende Zweifachexpansionsdampfmaschine ohne Konden- 
sation ausgefúbrt und empfangt den Dampf aus den Kesseln im Raume E. 

Die Hifedamptmasehine d ist eine liegende Einzylindermaschine, 
welche aufser der Welle f durch Riemen unter Vermittelung des Vor- 
geleges e auch die Dynamomaschine i betatigt. Vorgelege und Dynamo 
ruhen auf gemauerten Sockeln. 

Die in geschmackvoller Weise durchgeführte Decke im Maschinen- 
saale C wird von drei I-Trágern k N. P. 40 und von den Umfassungs- 
wünden getragen. Da die Mauer, welche den Maschinensaal nach den 
Räumen A, B zu abschliefst, nur zwei Steine österr. Formats stark 
ist, so hat man, um eine genügend sichere Auflage für die ۲ 
zu erhalten, zur Verstärkung der Wand Pfeiler aufgemauert. ب‎ 

Das Kesselhaus E enthält vier liegende Dampfkessel von je 
60 qm Heizflàche. Die Kessel sind io Batterieform eingemauert und 
mit Treppenrost-Unterfeuerungen versehen, in welche die Kohle gleich 
vom Fulsboden des Heizerstandes hineingeschaufelt werden kann. Zu 
diesem Zwecke sind die Fülltrichter der Feuerungen ins Niveau des 
Heizerstandes verlegt. Das Brennmaterial, als welches in der Haupt- 
sache die Holzabfálle und der Sägestaub der Sügemühle verwandt 
werden, wird in Hunden auf dem Geleise im Tunnel M angefahren. 
an den Tunnel schliefst sich, wie man aus Fig. 6 erkennt, eine schiefe 
Ebene und daran eine Rampe M, Fig. 1, 4 u. Y. Die Wagen werden 
auf der Rampe umgekippt, wobei sich ihr Inhalt durch Offuungen in 
der Umfassungswand des Kesselhauses auf den Boden des Heizer- 
standes entleert. Von da ziehen sich die Heizer das erforderliche 
Brennmaterial mittels Hakens und Schaufel in die Schüttrichter der 
Feuerungen, ohne dafs sie es anzuheben brauchen. 

Der unterhalb des Heizerstaudes belegene Keller L dient als 
Aschenkeller und ist vom Hofe aus durch eine Treppe (vgl. Fig. 7 u. 
10) zugänglich. Er ist nach oben durch zwischen I-Trágern gewólbte 
Kappen abgeschlossen und erhält das Tageslicht durch lange Licht- 
schächte (vgl. Fig. I) zugeführt. 

Die Kessel bestehen je aus einem 9,5 m langen und 1,25 m weiten 
zylindrischen Oberkessel und einem 8,6 m langen und 0,65 m weiten 
Unterkessel, welche nach dem Gegenstromprinzip arbeiten, d.h. der 
obere Kessel erhält die erste, der Unterkessel die letzte Hitze; er ist 
also lediglich Vorwärmer und Schlammfänger. Zwei Stutzen ver- 
binden Unter- und Oberkessel. Die Heizgase entweichen durch den 
Fuchs 0 in den Hauptfuchs J, welch letzterer den Kesseln quer vor- 
gelagert ist und dann als Kanal H, langsam ansteigend, in den Schorn- 
stein übergeht. Jeder Nebenfuchs 0 ist vom Hauptfuchse absperrbar. 

Der Schornstein K ist in seinem Sockel aus Backsteiuen, im 
Schafte aus Blech gefertigt und hat insgesamt eine Höhe von 26,0 m, 
wovon 4,0 m auf den Sockel entfallen. Die lichte Weite des Schorn- 
steines stellt sich auf 1,3 m. Eine Reinigungsóffnung im Sockel er- 
laubt es, die Flugasche jederzeit zu entfernen, für die übrigens kein 
besonderer Flugaschesack in das Schornsteinfundament eingebaut ist ; 
der Konstrukteur hat jedenfalls angenommen, dafs sie sich in der 
Hauptsache in der Reinigungsóffnung ablagern werde. 

Im Kesselbause ist dann noch 3,1 m über der Kesseldecke auf 
einem eisernen Gerüst ein Speisewasserreservoir h aufgestellt. 

Der Raum hinter den Kesseln dient als Revisionsgang; er hat 
1,2 m Breite, erstreckt sich über die ganze Länge des Kesselhauses 
und findet seine Fortsetzung in den beiden 1,1 m breiten Seitengangen, 
welche die Verbindung mit dem Heizerstande herstellen und wegen 
des Niveauunterschiedes Treppen enthalten. 

Um die im Kesselhause tátigen Heizer vor dem Luftzuge zu 
schützen, wurde der Eingangstür des Kesselhauses ein Windfang vor- 
qoos (vgl. Fig. 7 u. 1U). Ebenso ist sowohl dem Kessel- als auch 

em Maschinenhause eine Jalousielaterne behufs Ableitung der Dünste 
und Warme aufgesetzt. 

Was die Ausgestaltung der Fassaden des Neubaues anlangt, so 
können diese als musterhaftes Beispiel eines kombinierten Roh- 
und Putzbaues gelten. Wie die Fig.2, 5 u. 6 erkennen lassen, 
darf die Frage der guten architektonischen Wirkung bei ihnen wohl 
als in recht geschickter Weise gelóst gelten. Dasselbe gilt von der 
hólzernen Dachkonstruktion (vgl. Fig. 1, 3, 8 u. 9), auf die wir 
an anderer Stelle noch zurückkommen werden. 


Über Dampfturbinen. 

Von Dr.-Ing. A. Gr. in Berlin. 

(Mit Abbildungen, Fig. 11-17.) 
[Fortsetzung. | 


Turbine von de Laval. 


Zu den Einradturbinen, die mit reiner Aktionswirkung arbeiten, 
gehórt die Turbine von de Laval. Die Schwierigkeiten, die sich in 
thermodynamischer und mechanischer Hinsicht dem Bau von Dampf- 
turbinen entgegenstellten, hat de Laval in mustergültiger Weise zu 
lósen verstanden. 

Um ein Expandieren des Dampfes von den gebrauchlichen Admis- 
sionsspannungen von 8—10 At zu ermöglichen, wendete er Düsen 
av, welche die aus Fig. 11 ersichtliche, charakterietische konvergent- 
divergente Form zeigen. Es läfst sich nämlich nachweisen, dafs, 
wenn das Verhältnis des Druckes vor der Düse zu dem hinter der 


Nachdruck verboten. 








Bei neueren Ausführungen erfolgt die Absperrung automatisch, 
sobald das vom Regulator beeinflufste Drosselventil eine Verminderung 
des Admissionsdampfes um mehr als eine At bewirkt hat. 

In Bezug auf den Dampfverbrauch stehen die de Laval-Tnrbinen 
nicht hinter guten Kolbendampfmaschinen von gleicher Leistung zu- 
rück. Delaporte konstatierte bei einer 200-pferdigen Turbine einen 
Dampfverlrauch von 6,9 kg pro PS eff. und KW-Stunde, bei 3U0-pfer- 
digen Maschinen wurden sogar teilweise noch bessere Resultate erzielt. 

Erbauerin der de Laval-Turbinen ist in Deutschland die Ma- 
schinenbauanstalt Humboldt in Kalk bei Koln. 


Turbine von Parsons. 


Etwa zu derselben Zeit, wo de Laval seine erste Turbine kon- 
struierte, trat der Englander Parsons mit einer Konstruktion an 
die Offentlichkeit, die auf einem ganz anderen Wege zu einer brauch- 
baren Dampf-Turbine führte. 

In der Parsons-Turbine wird das gesamte Druckgefálle von bei- 
spielsweise 12 bis 0,1 At in eine Anzahl Partial-Gefálle zerlegt, 
derart, dafs die in den Leitkanälen erzeugte Geschwindigkeit immer 
nur einem solchen Teil-Druckgefalle entspricht. 

In Fig. 16 sind Leit- und Laufkanále einer Parsons-Turbine 
schematisch dargestellt; erstere sind rait a, b, letztere mit a,, b, 
bezeichnet. Herrseht z. B. bei e ein Druck von 10,0 At, so wird 
in den Schaufeln a ein Teil dieser Druckenergie in Gesch windigkeits- 
Energie umgesetzt; der Dampf tritt mit einer Geschwindigkeit o, in 
das Laufrad, ohne noch auf den Druck von 7 ሠ At in b völlig expandiert 
zu sein. Die Ausnützung der Geschwindigkeit 6, und die gleichzeitige 
vollständige Expansion des 
Druckes auf 7,5 At erfolgt im 
Laufrade a,. Dadurch, dals bei 
der Parsous-Turbine eine Expan- 
sion des Dampfes aulser im Leit- 
rade auch im Laufrade erfolgt, 
mithin der Druck beim Austritt 
aus der Laufradschaufel geringer 
ist als der beim Eintritt in diese, 
resultiert ein axialer Druck auf 
die Welle in der Strómungsrich- 
tung des Dampfes. Die Zahl der 
Druckstufen beläuft sich je nach 
der Grösse und Kondensatorrpan- 
nung auf 50--100 und darüber 
hinaus. 

Die gesamte Anordnung einer 
Parsons-Turbine geht aus der 
schematischen Darstellung (Fig. 
17) hervor. 

Der Dampf tritt bei A in 
die Maschine ein und durchströmt 
diese von links nach rechts bis 
zum Austritt bei B, wo er in die 
Auspuffleitung oder nach dem 
Kondensator geführt wird. Die 
Laufradkränze a,, b, (Fig. 16) 
sind auf einer gemeinsamen Stahl- 
walze W (Fig. 17) angebracht. Die 
in Fig. 16 mit a, b bezeichneten 
Leitradkranze a, b u. s. w. sind an dem inneren Umfange des zweiteilig 
ausgebildeten Geháuses befestigt und greifen kammartig in die Zwischen- 
ráume der einzelnen Laufráder ein. Die Laufradkrünze sind voll be- 
aufschlagt. Da der Dampf auf seinem Wege von A nach B infolge der 
Expansion an Volumen beständig wächst, so mufs die Grófse der Durch- 
gangskanále gleichfalls entsprechend zunehmen. Dies wird erreicht durch 
Verlängerung der Schaufeln in radialer Richtung, wobei aber Festigkeits- 
rúcksichten und Fliebkraftwirkungen eine Grenze setzen. Wenn von 
einer bestimmten Druckstufe an die radiale Länge der Schaufeln ein 
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überhitzt 190 12,5 13,5 1,1 
überhitzt 250° 9.59 10,03 6,2 
gesattigt 10,58 — 6,8 
gesattigt 10, 15 11,3 6,1 
gesüttigt | 10,95 = 6,5 
überhitzt 250°: 9,1 9,9 5,5 
gesáttigt 9,88 ~~ 5,95 
gesüttigt 9,89 ` — 5,95 
úberhitzt 230° 8,9 9,6 5,99 
überhitzt 208“ 99 — 105 5,95 
überhitzt 250° 9,0 — 5,4 
überhitzt 228° 9,53 — 5, 
iiberhitzt 250° 8,8 9,7 5,3 
überhitzt 300° 6,7 7,09 4,1 
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Zahnradübersetzung eingeschaltet mit einem Übersetzungsver- 
haltnis von gewóhnlich 1:10 (s. Fig. 14). Mit dieser reduzierten Ge- 
schwindigkeit kann die Arbeitsmaschine meist direkt angetrieben werden. 
Das Zahuradyetriebe. stellt hohe Anforderungen an die Ausführung, 
namentlich bei Übertragung grölserer Leistungen. Die Anwendung 
breiter Zähne, die zur Aufnahme des aus der seitlichen Beaufschlaguny 
resultierenden Druckes bisweilen als Winkelzábne ausgebildet sind, 
sichert bis zu Einheiten von etwa 300 PS eine gute Übertragung. 
Turbinen für gröfsere Leistungen werden wegen der angedeuteten 
Konstruktionsschwierigkeiten nicht ausgeführt. 

Die Laufräder weisen für Leistungen von 3--300 PS Durch- 
messer von 100 bis 700 mm auf und werden als Vollscheiben aus Nickel- 
stahl hergestellt. An ihrem Umfange tragen sie in eingefrásten Nuten 
sitzende Stahlschaufeln von der aus Fig. 13 ersicbtlichen Form, welche 
von der Seite in axialer Richtung in den Radkranz eingeschoben werden 
und einzeln auswechselbar sind. 

Um den Ventilationswider- 
stand der Schaufeln zu vermin- 
dern, sind ibre oberen Ránder 
zu einem geschlossenen Ring 
ausgebildet. 

Die Dúsen, gewóhnlich 
4—8 an der Zahl, sind gleich- 
málsig am Umfang des Lauf- 
rades verteilt und beaufschlagen 
es in axialer Richtung. Nach- 
dem der Dampf die Schaufeln 
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Fig. 17. 
Z. A.: Über Dampfturbinen. 


Fig. 16 u. 17. 


des Laufrades durchstrómt hat, wird er aus dem Raum r (Fig. 14) in 
den Kondensator oder nach dem Auspuff geleitet. 

vi Um ein leichtes Einstellen der Lager zu ermöglichen, sind diese 
mit Kugelgelenk versehen. 

Die Regulierung der Turbine erfolgt in der Weise, dafs bei 
kleinen und nur vorübergehenden Belastungsschwankungen die Leistung 
dureh Drosselung des Admissionsdampfes veründert wird , wahrend 
man grófseren und dauernden Belastungsánderungen durch Absperren 
einzelner Düsen von Hand begegnet (s. Fig. 15). 


Dampfverbrauchziffern gelieferter Dampfturbinen System Brown, Boveri-Parsons. 












*Gesellschaft für Markt- und Kühlhallen, Berlin . . . . . 
Elektrisches Werk der Stadt (/ከ5ጄ፻....... . . . . 
* Werke der französischen Marine Indret. . ....... 
Norddeutscher Lloyd, Bremen . . . . . . . . ›. ›. . . . 
Tramway- und Elektrizitätsgesellschaft Linz-Urfahr. . . . 
Zellulosefabrik Villach. . . . ۰ . . . . . . » » . ». . . 
*Grafliche Berg- und Hüttenverwaltung, Antonienhütte. . . 
*Kaiserliche Werft, Kiel... 2. .. ..... › › , ; 
*Spinnerei Kiener & Co. Colmar. . 2.2.2... 
Consolidierte Tschöpelner Braunkohlen- und Tonwerke. 
Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke, Diedenhofen . . . 
* Eisen- und Stahlwerke Hösch bei Dortmund (schlecht. Vakuum) 
Schlieper € Baum, Elberfeld... 2.2. .....።.።. . 
Städt. Elektrizitätswerk, Frankfurt am Main. ...... 


5000 KW-Turbine etwa 12m < 9,5 m Grundfläche nötig sind. Der 
zur Hohe und Breite der Maschine unverbàltnismáfsig grofsen Lange 
wird bei den neuesten Ausführungen durch Vergrófserung der Laufrad- 
durchmesser und durch enteprechende Verminderung der Druckstufen- 
zahl wirksam gesteuert. 

Von Interesse dürfte auch ein Vergleich der Gewichte von 
Parsons-Turbinen mit Kolbenmaschinen gleicher Leistung sein. Wah- 
rend eine stationüre Dreifach-Expansionsmaschine von 5000 PS unge- 
fáhr 400000 kg wiegt, beträgt das Gewicht einer gleich starken 
Parsons-Turbine nur etwa 66000 kg, also nur */, davon. Nach einer 
Mitteilung der Westinghouse Machine Co. in Pittsburg, 
V.-St. v. N.-Am. hat eine 3000-pferdige Turbine, System Parsons, 
dieser Firma ein Gewicht von nur 12600 kg. 

In welch kurzer Zeit die Parsons-Turbine betriebsfertig aufgestellt 
werden kann, erhellt aus einer Notiz des Stadtrates von Chur 
(Schweiz), nach welcher der im dortigen Elektrizitätswerk laufende 
300-pferdige Turbogenerator am 20. Dezember auf dem dortigen Bahn- 
— anlangte und vier Tage spáter schon in Betrieb gesetzt werden 

onnte. 

Bei der weiten Verbreitung der Parsons-Turbine liegen naturge- 
mäls eine grofse Anzahl von Betriebsresultaten vor, die ein glänzendes 
Zeugnis ihrer Leistungsfähigkeit und Betriebssicherheit ablegen. Wir 
beschränken uns darauf, die vorstehende Zusammenstellung von Dampf- 
verbrauchsziffern zu geben, welche die Firma Brown, Boveri & Cie. 
in ihrem vorjabrigen Kataloge veróffentlicht. 

Die Parcona Turbine ist neben der de Laval-Turbine unter allen 
Systemen diejenige, welche die meisten Ausführungen und die längste 
Betriebsdauer aufweist. 

Gebaut wird sie in Europa hauptsächlich von der schon erwábnten 
Firma Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz), von der Oster- 
reichischen Dampf-Turbinen-Gesellschaft in Brünn 
und von der C. A. Parsons Company in Newoastle-on-Tyne 
in England sowie in N.-Amerika von der Westinghouse Machine 
Company in Pittsburg. (Fortsetzung folgt.) 


Der moderne Automobilmotor. 
Von ©. Schröder in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 18 u. 19.) 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Das erforderliche geringe Eigengewicht erreicht man durch 
Zulassung sehr hoher Tourenzahlen und durch die Verwendung 
vorzüglichsten Materials bei höchster Beanspruchung 
desselben. Es làfst sich ein Gewicht von 4--4,5 kg pr. PS unschwer 
erreichen. 

Die gebräuchlichen Umlaufzahlen mittelstarker Auto- 
mobilmotoren schwanken zwischen 800 und 1500 per Minute; kleine 
Zweiradmotoren laufen mit 1500-2000 Touren. Bei Bootsmotoren geht 
man mit der Tourenzahl weniger hoch; hier bleibt man oft unter 500. 

Auch die Kolbengeschwindigkeit ist etwas hóher als bei ortsfesten 
Motoren; sie liegt zwischen 3,5 und 5m. Da die mittlere Geschwindig- 


keit des Kolbens c = "Xp so erhält man Kolbenhube von 70—150 mm 
je nach der Tourenzahl. Bei Wagenmotoren ist ein 1 — 1 bis 1,8 ge- 


bráuchlich; (s ist der Hub, d der Durchmesser des Kolbens). 
Die Bestimmung dieses letzteren erfolgt aus der Leistungsformel. 


Bezeichnet : 


N, die effektive Leistung des Motors in PS 

p, den mittleren indizierten Druck in At im Zylinder während 

der 46 

d wieder den Kolbendurchmesser in m 

f die Kolbenflache in qm 

s den Kolbenhub in m 

c die Kolbengeschwindigkeit in m/sek. 

n die Tourenzahl pro Minute 

ኻ den mechanischen Wirkungsgrad des Motors, 


80 ist _ 1000 p, xd? sn 
Ne 4 4 80" 
| = 33,3 p, - f. 0°. 


Die indizierte mittlere Verbrennungsspannung p, betrügt bei gut- 
gebauten Benzinmotoren rd. 6 At. Dieser Wert ist der Durchschnitt, 
den ich aus vertrauenswürdigen Angaben über ca. 40 verschiedene 
Motoren ermittelt habe. Auf dem Probierstand läfst sich durch ge- 
schicktes Arbeiten leicht eine um 20%, hóhere Leistung erreichen. 

Der Nutzeffekt ist etwas geringer als bei langsamlaufenden Motoren, 
betrágt aber bei guter Ausführung, wie sie fast allgemein üblich, 
nicht unter 75%. Wenn man den mittleren indizierten Druck mit 
dem Nutzeffekt multipliziert, so ist das Produkt der sogen. effektive 
Kolbendruck 

Pe = pi: 7 4,5 At. ; 
Setzt man diesen Wert in die Leistungsformel ein, so erhält man für 
eine bestimmte Motorleistung N, die erforderliche Kolbenfläche 


N, 
Ge 150-c 
Bei Mehrzylindermotoren reprasentiert natürlich dieser Wert die 
Gesamtflache aller Kolben. 





wisses Mafs überschreiten miifste, um dem Dampfe die erforderliche 
Durchgangsfläche zu bieten, wird der Trommeldurchmesser von dieser 
Stufe an vergrölsert und dadurch bei geringerer Schaufellänge die 
notwendige Durchgangsfläche gewonnen. Die Stahlwalzen weisen da- 
her drei bis vier derartige Abstufungen auf, die nicht mit den Druck- 
stufen zu verwechseln, sondern lediglich durch Konstruktionsrück- 
sichten bedingt sind. Zum Ausgleiche des axialen Druckes sind auf 
dem linken Ende der Stahlwalze drei Kolben k,, k,, kz angeordnet, 
auf die der Dampfdruck in dem seiner Strómungsrichtung entgegen- 
gesetzten Sinne wirkt. Durch die Kanäle i,, i, sind die Räume vor 
diesen Kolben mit den entsprechenden Abstufungen des Walzenteiles 
verbunden, so daís die Welle der Dampfturbine in Bezug auf axialen 
Druck vollig entlastet ist. 

Die Entlastungskolben tragen Kümme, die in Nuten des 
Geháuses mit Spielraum laufen; es wird so eine gute Abdichtung durch 
den sich in diesen Rillen bildenden Dampfschleier erzielt und ein 
Arbeiten von Metall auf Metall vermieden. (Labyrinthdichtung). 
In gleicher Weise ist die Turbinenwelle beim Austritt aus dem Ge- 
häuse abgedichtet. 

Um das genaue Einstellen der Zwischenräume zwischen Lauf- und 
Leiträdern zu ermöglichen, ist am linken Ende der Welle das Kamm- 
lager S vorgesehen. 

Die Schaufeln, aus geschmiedeter Spezialbronze hergestellt, sind 
in schwalbenschwanzformigen Nuten der Stahlwalze eingesetzt, eine 
Befestigung, die sich im Turbinenbau als einfach und solid allgemein 
bewährt hat. Ihre Zahl beträgt je nach der Gröfse der Maschine 
40--80000. Die Zwischenräume zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
Schaufelkránzen sind 3--4 mm weit; die radialen Zwischenráume 
zwischen den Laufradkränzen und dem Gehäuse müssen zur Vermeidung 
von Dampfverlusten so niedrig wie möglich gehalten werden und be- 
tragen bei den Hochdruckstufen 0,6 bis 0,8 mm, in grólserer Ent- 
fernung vom Dampfeintrit 23 mm. 

Die Lager L,, L, (Fig. 17) der Turbine befinden sich aufser- 
halb des Gehäuses, wodurch ihrer Erwärmung durch den Dampf 
begegnet wird. Bei kleineren Maschinen bestehen diese aus einer 
Anzahl übereinander geschobener Lagerbüchsen, zwischen die durch 
eine Pumpe das Schmieröl mit etwa 2 At Druck geprefst wird. 
Die zwischen den einzelnen Büchsen befindlichen Ölschichten bilden 
gleichsam elastische Kissen, die der Welle eine gewisse Beweglich- 
keit gewähren. Das ablaufende Öl wird durch von Wasser um- 
spülte Kühlschlangen zum Sammelbehälter zurückgeleitet und beginnt 
von da seinen Kreislauf von neuem. Infolgedessen ist der Ölver- 
brauch der Turbine sehr gering und beträgt nur etwa */, von dem 
einer gleich starken Kolbendampfmaschine. Die grofsen Turbinen 
weisen gewöhnlich statt der Büchsen Lager mit Kugelschalen auf. 

Infolge der grofsen Anzahl von Druckstufen kann die Dampfge- 
schwindigkeit und damit auch die Umfengsgeschwindigkeit der Räder 
relativ niedrig gehalten werden, so dals selbst bei kleinem Trommel- 
durchmesser geringe Tourenzahlen zu erreichen sind. Die üblichen 
Werte für diese liegen zwischen 500 und 3000. 

Die Folge davon ist, 0818 die durch die Fliehkraftwirkung her- 
vorgerufene Beanspruchung der Laufräder nicht über das bisher im 
Maschinenbau übliche Mals hinausgeht. Die Umfangsgeschwindigkeit 
beträgt nach Angaben des Herrn Boveri in einem auf der Hauptver- 
sammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute gehaltenen Vortrag, 
bei kleineren Ausführungen durchschnittlich 50--70 m/sek. und er- 
reicht selbst bei den grófsten Maschinen nur etwa 70—100 mjsek. 

Die Art der Regulierung der Turbine ist aus Fig. 17 ersichtlich. 
Der Dampf tritt bei normaler Belastung bei C ein und wird durch 
das Doppelsitzventil V nach A und von da durch die Turbine geleitet. 
Hierbei strömt er nicht kontinuierlich, sondern stofsweise in einzel- 
nen Admissioven, deren Anzahl 150 bis 250 in der Minute betragt, 
ein. Der Vorgang ist hierbei folgender: Durch die Bohrung e tritt 
der Dampf in den Raum 6 und hebt dadurch den federbelasteten 
Kolben K und das mit diesem verbundene Ventil V. Aus dem Haum 
6 kann er durch das Rohr a ins Freie entweichen, wenn der Kolben- 
Schieber T den aus Fig. 17 ersichtlioben Verbindungskanal zwischen o 
und a frei gelegt hat. Durch den Hebel wird nun der Schieber T 
etwa 150 bis 250 mal i.d. Minute hin und ber bewegt und bewirkt 
so abwechselndes Üffnen und Schliefsen des Ventils V. Der Antrieb 
des Schiebers T wird vom Regulator so beeinflufst, dafs die mittlere 
Schwingungslage des in standiger Auf- und Abbewegung befindlichen 
Kolbenschiebers T je nach der Belastung höher oder tiefer eingestellt 
wird. Auf diese einfache sinnreiche Weise wird die Dauer der ein- 
zelnen Admissionen der jeweilig erforderlichen Energieabgabe ent- 
sprechend grölser oder kleiner gehalten. 

Um bei der Parsons-Turbine erforderlichen Falls eine beträcht- 
liche Steigerung der Leistung erzielen zu können, ist sie mit einem 

berlastungsventil, dem sogen. „Bypass“ ausgerüstet. Wird 
dieser geóffnet, so strómt hochgespannter Admissionsdampf direkt in 
die mittlere Schaufelradgruppe ein und erzeugt dort ein grölseres 
Drehmoment und somit eine Steigerung der Leistung. Selbstverstünd- 
lich arbeitet bei dieser Art des Betriebes die Maschine in Bezug auf 
Dampfverbrauch weniger günstig. Man wird diesen Umstand aber gern 
in Kauf nebmen, wenn es gilt, bei plótzlich auftretender Mehrbelastung 
einer Zentrale den Betrieb unter allen Umstánden aufrechtzuerhalten. 

Um ein Bild von dem Raumbedarf einer Parsons-Turbine zu geben, 
sei erwábnt, dafs die im Stádtischen Elektrizitátswerk zu 
Frankfurt s. M. aufgestellte, von Brown Boveri & Cie. gelieferte 
Turbine von 8000 KW- Leistung bei einer Länge von etwa 10 m eine 
grólste Breite von etwa 2 m in Anspruch nimmt, wührend für eine 
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Kolben und Pleuelstange eines schnellaufenden Einzylindermotors, der 
maximal 2000 Umláufe pro Minute macht; der Kolben wiegt 1,7 kg, 
die Pleuelstange 1,0 kg, der Kolbenhub ist 100 mm, እ = th. 


Dann ist m = os Ow 0,27, 
r= 0,05 m, 
WAS - 0.05 ۰ 3 
95 ጄን x DI e) = 110,25, 
11025 6 , 
B, = 0,27 0,05 e 5 = 4 kg 
oder auf 1 qom der Kolbenfläche bezogen, 
114 نم‎ 2 
185 9,1 At und B, — 3B — 416 kg. 


EN 
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Fig. 18. Z. A.: Der moderne Automobilmotor. 


Im oberen Totpunkt übersteigt der Beschleunigungsdruck das Ge- 
wicht des ganzen Fahrzeuges. Er würde dasselbe vom Boden hoch- 
heben, wenn er nicht während einer so aulserordentlich kurzen Zeit 
wirkte, dafs grölsere Bewegungen des Wageukörpers ausgeschlossen 
sind. Deshalb äufsert er sich in kurzen, durchdringenden Erschiitte- 
rungen. 

Der Ausgleich dieser Krafte ist beim Einzylinder sehr umstand- 
lich und wird selten ausgeführt. Man sucht die Krafte vielmehr 
moglichst klein zu halten, indem man das Kurbelgetriebe so leicht wie 
möglich halt. Hierbei kommt man zu aufserordentlich hohen Bean- 
spruchungen der Materialien, die von den sonst im Maschinenbau üb- 
lichen Werten erheblich abweichen. Ein Beispiel dafür bietet die 
Schubstange, Fig. 18. 





2. A.: Der moderne Automobilmotor. 


Fig. 19. 


Die Berechnung des mittleren Schaftquerschnittes gegen 
Knicken erfolgt bei ortsfesten Gasmaschinen nach der Formel 


ፒ5 J 
راض كد‎ 
Darin ist | 
P der — Wert der Stangenkraft in kg 
E der Elastizitatsmodul des Materials (für Stahl = 2100000) 


J das kleinste Tragheitsmoment des Schaft querschnittes 
1 die Lange der Stange zwischen den Zapfenmitteln 
n Es VE ی‎ ls (bei stationàren Motoren — 20). 
uf den Kolben, Fig. 18, wirkt bei einer Verpuffungsspann von 
max. 20 At ein Druck von 20 ٠ 78,5 = 1570 kg. E Wee 
Der mittlere Querschnitt von 1,0 cm Breite und 2,1 cm Höhe hat 
ein kleinstes Trágheitsmoment 
bh 1,0۰21 
J= oqo = 0,175. 
Die Lange der Stange ist 25 om. Es ergibt sich daraus ein Sicher- 
heitsgrad gegen Knicken: 
s= Se J 10 -2100000 - 0,175 
PI 1570 625 
Er ist alho 5---6mal kleiner als bei stationären Motoren. Es ist 
bei diesen hohen Beanspruchungen ein günstiger Umstand, dafs in- 
folge des schnellen Wechsels der Belastung Formünderungen der 
Stange nicht leicht eintreten kónnen. 





= 3,1. 
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Mit der Vergréfserung der Kolbenfläche wächst der Kolbendruck 
und damit alle Abmessungen, also auch das Gewicht des Motors. Es 
ist deshalb eine Erhöhung der Leistung ohne Gewichtsvermehrung 
sn 
30 
dureh Erhóhung ihrer Faktoren, des Kolbenhubes oder der Touren- 
zahl möglich. Der grofse Hub bedingt wieder einen höheren, und 
demnach schwereren Bau des Motors; es bleibt also die Erhóhung 
der Tourenzahl der einzige Weg zur Erreichung des angestrebten 
Zieles. 

Eine Begrenzung findet die Anwendung dieses Mittels aufser in 
dem stándigen Sinken des mechanischen Wirkungsgrades 
hauptsáchlich in der fortschreitenden Abnahme des thermischen 
Nutzeffektes. Bei zu hoher Tourenzahl werden fast 
alle Phasen des Viertaktes ungünstig beeinflufst. 

Bei dem Motor, Fig. 7, der normal 1500 Umlaufe macht, 
dauert ein Saughub 2. B. nur | i 


1500.9 = 0,02 Sek. 


Während dieser !|,, Sek. mufs die Vergasung des Benzins, die 
Mischung mit der Luft und die Einführung in den Zylinder 
vollzogen werden; dabei ist es unvermeidlich, dafs das Ge- 
misch an Qualität und Quantität gering wertiger wird. Der Ver- 
brennungshub wird infolge des schlechteren Gemisches weniger 
leistungsfähig sein. Auch der Auspuffhub leidet unter der 
hohen Tourenzahl, indem die Ausschubwiderstände sehr grols 
werden. 

Kine aufserordentliche Bedeutung erreichen bei der 
Erhóhung der Tourenzahl die Massenkráfte des Kurbelge- 
triebes. Indem sie sich auf den Wagenrahmen übertragen, 
versetzen sie alle Teile des Fahrzeugsin Erschütterungen. 
Sie bilden für die Insassen eine arge Belástigung, ver- 
ursachen einen grofsen Teil des Fahrgeráusches und lockern 
mit der Zeit alle Verbindungen der Fahrzeugteile. wi 

Es lassen sich an dem bewegten Kurbelgetriebe drei 
Arten von Massenkräften unterscheiden. Die Kurbelkrópfung 
und ein Teil der Pleuelstange sind mit Zentrifugalkräften be- 
haftet, deren Grófse durch die Formel 

9 
C=m' 


nur durch Erhóhung der Kolbengeschwindigkeit e oder, da c= 


gegeben ist, wenn m die Masse der erwáhnten Teile, r der Kurbel- 
radius in m und v die Umfangsgeschwindigkeit des Kurbelzapfen- 
mittels bedeutet. 116 Fliehkrüfte lassen sich leicht durch Gegen- 
gewichte ausgleichen, die gegen den Kurbelzapfen um 180" versetzt, 
auf der Kurbelwelle sitzen. Ist r, der Schwerpunktsabstand des 
Gegengewichts vom Wellenmittel, G die Summe der Gewichte der 
Kurbelarme, des Kurbelzapfens, des Pleuelstangenkopfes und eines 
Stückes der Pleuelstange von der Länge des Kurbelarmes, so wiegt 
das Gegengewicht 


r? 
G, = G r,’ 


In weit höherem Mafse als die Fliehkräfte machen sich die Massen- 
kräfte der bin- und hergehenden Teile bemerkbar. Beim Kurbel- 
triebe ist bekanntlich die Kolbengeschwindigkeit ه‎ nicht konstant. 
Während das Ende der Pleuelstange am Kurbelzapfen mit dem 
letzteren gleichmälsig umläuft, beschreibt das Ende am Kolben einen 
geraden, hin- und herlaufenden Weg, wobei die Geschwindigkeit in den 
Totpunkten Null ist und ungefähr in der Mitte des Hubes den gröfsten 
` Wert gleich der Kurbelgeschwindigkeit erlangt. Die Kolbengeschwindig- 
keit wird also abwechselnd beschleunigt und verzögert. Infolge dieser 
Geschwindigkeitszu- und abnahme entstehen in den betreffenden Trieb- 
werkteilen Massendrücke, die bei der Bewegungsumkehr des 
Kolbens in den Totpunkten ihren grófsten Wert erreichen. 
Es sind wieder r und v der Radius und die Geschwindigkeit der 
Kurbel 


Kurbelradius a . , 
ro EP EE hl 
እ das Verhältnis: Pleaelsiangenlünge' so ist die Beschleunigung 
im oberen Totpunkt 
v 
n G E a S (1) 
im unteren Totpunkt 
y? 
De 7 (1 — (۰ 


Bei einem Drehungswinkel o der Kurbel aus der Totlage heraus 
ist die Beschleunigung: 
3 
2 = — (008 a + à cos? a) 


ላ وا‎ òè e وا ها‎  e @& 


Der Beschleunignngsdruck ist das Produkt aus der Masse m der be- 
treffenden Teile des Kurbelgetriebes und der Beschleunigung. 


G 
B=m-p=--p, 


wenn G das Gewicht der Teile und g die Erdbeschleunigung = 9,81 ist. 
Es wifd also 
G v? 
B, ርም Hp AS 


Welchen hohen Wert diese Krafte zuweilen annehmen kónnen, wird 
am besten an einem praktischen Beispiel ersichtlich. Fig. 18 zeigt 


G 


v? 
B, 5 a) » 
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Kurven-Conveyer 
von Karl Schenck, Eisengiefserei und Maschinenfabrik G. m. b. H. 
in Darmstadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 20—22.) 
Nachdruck verboten. 
Für die rationelle Herstellung von Waren ist es nicht allein von 
wesentlicher Bedeutung, dafs die Rohprodukte billig eingekauft und 
auf möglichst ein- pes 
fache Weise verar- 
beitet werden, son- 

















der Transport der 
Rohmaterialien und 
Zwischenprodukte 


vom Waggon oder 
Schiff zum Lager- 
raum und von dort 
nach den Arbeits- 
plätzen maschinell 
erfolgen kann. Für 
den Transport von 
Rohmaterialien aller 
Art wie Kohlen,Erze, 
Steine, Zement, Ge- 
treide etc. bringt die 


Eisengiefserei und 
Fig. 20. 
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Fig. 22. 


| dern es ist auch von 
| grolsemVorteil,wenn 


Da man nun beim Fahrzeugmotor an bestimmte Gewichts- | 


Eine wesentliche Erleichterung der Plevelstange wird auch da- 
durch erzielt, dafs sie bei kleinen Biseylindermotoren mit ungeteilten 
Kópfen ausgeführt wird, wobei der Kurbelzapfen in der in Fig. 7, Heft 1 
gezeigten Weise in die als Kurbelarm dienenden Schwungrader einge- 
setzt ist. Durch diese Mittel und bei Einhaltung nicht zu hoher 
Tourenzahlen ist es möglich, die Erschütterungen bei Einzylinder- 
motoren von 6—8 PS in zulässigen Grenzen zu halten. 

Die grofsen Vorzüge dieses Motors, die in seiner Einfachheit und 
Billigkeit liegen, lassen ihn für leichtere Fahrzeuge als recht geeignet 
erscheinen. Seine Anwendung für grölsere Leistungen verbietet sich 
aufser durch die Uberhandnahme der Massenkrafte auch noch aus 
einem andern Grunde. 

Der Viertakt ergibt ein sehr ungleichfórmiges Drehmoment, das 
n. nur durch ein besonders schweres Schwungrad ausgleichen 
861. 
grenzen gebunden ist, so ist das Schwungrad meist zu leicht, um den 

berschufs an Energie wührend der Explosion aufzunehmen. Das 
wird dann besonders bei verminderter Umlaufzahl des Motors bemerk- 
bar. Die Reaktionskräfte dieser ungleichmälsigen Kraftabgabe ver- 
ursachen ebenfalls heftige Erschiitterungen des Fahrzeugs, die 
sich aus obengenannten Gründen beim Einzylindermotor nur in be- 
schrankten Grenzen beseitigen bezw. mildern lassen. 

Dasjenige Mittel, welches sowohl die Aufhebung der Massen- 


wirkung als auch die Verringerung der Reaktionskräfte in jedem ge- ` 


wünschten Mafse zuläfst, ist die Anwendung von Mehrzylin- 
deranordnungen, und in der Tat werden die Fahrzeug- 
motoren für gröfsere Leistungen ohne Ausnahme mehrzylindrig 
ausgeführt, ja man verteilt sogar Leistungen von 1 PS auf 
zwei Zylinder. 

Der Zwillingsmotor ist die einfachste Form dieser An- 
ordnungen. Um einen Ausgleich der Massenkrafte zu erlangen, < 
sind die Kurbelkrópfungen um 180^ versetzt. Die vertikalen 
Kráfte sind dann bis auf die Differenz des oberen und unteren 
Beschleunigungsdruckes ausgeglichen. Diese Differenz ist 





Fig 21. 


Fig. 20+33. Kurven-Conveyer con Karl Schenck, Eisengie/serei und Maschinenfabrik G. m. b. H. in Darmstadt. 


Maschinenfabrik von Karl Schenck G. m. b. H. in Darmstadt 
neuerdings einen Kurven-Conveyer auf den Markt, der gegeniiber 
früheren Fórdermitteln, die zum Teil nur horizontal oder nur vertikal 
fórderten, eine wesentlich vielseitigere Verwendung aufweist. 

Wie aus Fig. 20u. 21 hervorgeht, besteht dieses Kurven-Conveyer aus 
einzelnen kippbaren Bechern, die auf kraftigen Laufachsen sitzen. 
Schmiedeeiserne, auf den Achsen scharnierartig angeordnete Rahmen 
umfassen die Becher und sind untereinander durch Zugstangen gelenkig 
verbunden. Wahrend die Scharniere auf den Laufachsen jede Be- 
wegung des Stranges in vertikaler Ebene zulassen, gestatten die Bolzen 
zwischen Zugstangen und Rahmen das Durchlaufen von Kuryen in 
horizontaler Richtung. Es kann infolgedessen, wenn das Material ein- 


von dem Verhültnis der Pleuelstangenlànge zum Kurbelradius abhangig 
(vgl. Formel 1 auf S. 18) und kann durch gehórige Lange der Pleuelstangen 
klein gehalten werden. Die beiden Kräfte erzeugen ein Moment k-a 
(Fig. 19), das sich aufserhalb des Motors kaum bemerkbar macht. Für 
das Drehmoment ist die übliche Kurbelversetzung nicht besonders 
günstig, weil die Krafthübe der beiden Kolben kurz hintereinander er- 
olgen und dann wieder während 1'/, Umdrehungen kein Antrieb statt- 
findet. Gewöhnlich bilden die beiden Zylinder ein Gufsstück und sind 
so nahe aneinander gerückt, dafs das mittlere Kurbelwellenlager ent- 
behrt werden kann. Das ergibt eine sehr willkommene Vereinfachung 
und Gewichtsersparnis. (Schlufs folgt.) 


fl. 
— ው ው - 


des Wasserstandsglases möglichst zu verhindern. Diese dürfte je- 
doch, wie aus dem folgenden sich ohne weiteres ergibt, kaum geeiguet 
sein, die bei uns übliche Einrichtung zu ersetzen. 

Bei dem Hulburdschen Doppel- Wasserstandsanzeiger werden die 
Gläser nicbt unmittelbar in die Hähne a, b eingesetzt, sondern ruhen 
in Schutzhúlsen, sogen. Patronen d, Skz. 2 Diese Patronen 
enthalten einen Lángsschlitz, um das Spiel des Wassers im Glase be- 
obacbten zu können, und sind an beiden Enden mit Innengewinde ver- 
sehen. Das Glas steckt lose in der Hülse und wird darin dureh 
Gummibeilagen e, e, gebalten. Diese wiederum drückt man mit Hilfe 
von Ringmuttern d,, d; zusammen, d. ከ. man dichtet so das Glas nach 
aufsen ab, ohne ihm die Bewegungsfreiheit vollständig zu nehmen. 

Aufser den Lángsschlitzen hat die Hülse d noch auf der Rück- 
seite eine Anzahl Diagonalschlitze. Ist das Glas im Betrieb, so er- 
scheinen diese Schlitze, soweit sie im Dampfe liegen, in der Lage, die 
sie in der Hülse der Patrone haben. Die Schlitze dagegen, vor denen 
Wasser steht, erscheinen infolge der Reflexwirkung umgekehrt laufend. 
Ist der hinter dem Wasserstandsanzeiger befindliche Buden des Kessels 
dunkel, z. B. schwarz i 
gestrichen, so er- 
scheinen die Striche 
schwarz; sind also 
schonauf weitereEnt- 
fernung bemerkbar. 

Die Habnkörper 
a, b enthalten jeder 
zwei Bohrungen i, 
welche sich gegen- 
seitig zu einem kreis- 
runden Loch ergán- 
zen und im Gehause 
selbst auch in ein 
solches übergehen. 
Das Kücken g greift 
mit einem robrarti- 
gen Fortsatze in das 
Loch hinein und ent- 
halt im Zentrum eine 

Dreiwegbohrung. 
Sein Hals ist achsial 
durehbohrt, damit 
man mittels eines 
Drahtes durch das 
Kücken hindurch- 
stofsen kann. Eine 

Überwurfmutter 
(Skz. 3) verschliefst 
diese Bohrung für ge- 
wóhnlich und hindert 
zu gleicher Zeit das 
Ablaufen des 8ርከ108- 
sels g,. 

Das Kiicken g 
selbst ist zylindrisch 
abgedreht, kann sich 
also nicht wie die bis- 
her gebräuchlichen 
konischen Kiicken in 
dem Gehäuse fest- 
fressen. Als Packung 
dienen Asbeststiicke, 
welche mit Hilfe der Brille g, zusammengeprefst werden. 

Zum Drehen der Kücken f, g bedient man sich der Schlüssel 
deren Kópfe mit Zeigern versehen sind, um die Hahnkiicken an Hand 
einer Skala genau einstellen zu kónnen. 

Der Wasserhahnkopf b ist neben dem Absperrhahne g noch mit 
einem Ausblashahne h ausgerüstet. 

Jeder der beiden Hahnkópfe hat zwei Glashalter. Von diesen 
enthalten die im Dampfhahnkopfe a je ein kleines Tellerventil- 
chen a,, dessen Teller zentral durchbohrt ist. Im Falle eines Rohr- 
bruches drückt der Dampf das Ventilchen auf die Patrone, schliefst 
also den Ausflufs für Dampf, gestattet aber trotzdem einer geringen 
Menge Dampfes durch die kleine Bohrung zu entweichen. Dadurch 
wird der Heizer auf den Rohrbruch aufmerksam gemacht. 

Bei normalem Arbeiten des Apparates drückt der Dampf das 
Ventilchen in die Mutter a, hinein. 

Die Ventile in den Glashaltern des Wasserhahnkopfes b sind ۰ 
Pilzventile, deren Kegel b, im Momente des Rohrbruches vom 
Wasser angehoben und gegen die Patrone geworfen werden. Für ge- 
wóbnlich sitzen sie auf der durchbohrten Mutter روط‎ welche demnach 
als Ventilsitz dienen würde. 

Ist ein neues Glas einzusetzen, so schraubt man die 
Mutter a, vom Gehäuse a los, lüftet die Ringmuttern, welche die 
Patrone d in den Köpfen festhalten, nnd hebt die Patrone mit dem 
gebrochenen Glase aus. Dann revidiert man die Packungen in den 
beiden Stopfbiichsen und wechselt sie ev. aus. Hierauf fübrt man 
die neue Patrone durch die Offnung für die Mutter a, in den Dampf- 
hahnkopf ein und steckt nach Heraustreten der Patrone aus dem 
Kopfe die beiden Brillenringe über. Endlich senkt man das Glas so 
tief, dafs es im Hahn b zum Aufsitzen kommt, zieht die Packungen 
fest und schraubt die Mutter a, wieder auf. 





Fig. 23. Doppel- Wasserstandsanzeiger von der Hulburd 
Engineering Company in London. 
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mal in die Becher eingefüllt ist, vertikal und horizontal in beliebiger 
Richtung und Ebene gefördert werden, ohne dals ein Umladen oder 
eine Zerkleinerung des Materials stattfindet. 

Samtliche Teile des Stranges sind — mit Ausnahme der Lauf- 
rollen — aus Schmiedeeisen oder Stahl gefertigt. Hierdurch ist Brüchen 
nach Moglichkeit vorgebeugt, und die Massen sind klein gehalten; die 
Geschwindigkeiten konnen infolgedessen erhóht werden und die Leer- 
laufarbeit, die der leere Strang verbraucht, wird reduziert. 

Normale Kohlenfórderer dieses Systems von 10 t Stundenleistung 
gebrauchen bei ca. 6-8 m Förderhöhe und ca. 100—200 m Stranglánge 
1,5—2,5 PS, gemessen am Schaltbrett des Antriebsmotors. Zu dem 
verhältnismälsig niederen Kraftbedarf trägt im besonderen eine zum 
Patent angemeldete Schmiervorrichtung für die Achsen bei. Die Lager- 
stellen sind vor eindringendem Staub geschützt, und es kann während 
des Ganges Schmiermaterial in die Lager gedrückt werden. 

Der Antrieb des Stranges geschieht am einfachsten, wie in Fig. 22 
dargestellt, durch ein Antriebsrad, das nach Vorschaltung von ent- 
sprechenden Stirn- oder Schneckenradvorgelegen durch eine Trans- 
mission, einen Elektromotor oder dergl. in Umdrehung gesetzt wird. 
Wenn es die órtlichen Verhaltnisse bedingen, kann auch der horizon- 
tale Strang angetrieben werden. Bemerkenswert bei diesem System 
ist auch, dafs an jeder beliebigen Stelle des Stranges gefüllt werden 
kann, wobei der Füllapparat, der den Bechern das Material periodisch 
zuführt, dureh den Straug direkt betátigt wird. Die an jedem Becher 
angebrachten Róllchen bewirken durch Anlaufen an entsprechend ein- 
gestellte Anschláge das Umkippen und Entleeren der Becher. 

Diese Apparate haben sich bereits speziell in grofsen Dampfkessel- 
betrieben Eingang verschafft, um die Kohle vom Waggon hochgelegenen 
Kohlenbunkern zuzuführen oder die Kohle vom Lagerplatz nach den 
Vorratstrichtern der automatischen Feuerungen zu befórdern. Gerade der 
mehr und mehr zunehmenden Einführung der automatischen Kesselbe- 
schickung dürfte die Verbreitung dieser Vorrichtung sehr förderlich sein. 

Diese Kurven-Conveyer werden auch mit eingebauten automatischen 
Wagen geliefert, mit deren Hilfe das Gewicht des geförderten Quan- 
tums während des Betriebs selbsttätig ermittelt und registriert werden 
kann. Weiter hat die Firma neuerdings ein Patent auf eine Neu- 
konstruktion angemeldet, die dem Strang auch eine Drehbarkeit um 
seine Längsachse ermöglicht, wodurch die Anpassungsfähigkeit des 
Conveyers an die örtlichen Verhältnisse noch vergröfsert wird. 

Eine nach diesem System eingerichtete Transportanlage für ein 
Kesselhaus ist in Fig. 22 dargestellt. Die Kohle wird vom Waggon 
in eine trichterformige Grube geworfen, dort von dem Conveyer ge- 
fafst, horizontal und vertikal durch verschiedene Kurven hoch gefördert 
und in den Bunker entleert. Aus diesem Bunker fliefsen die Kohlen 
selbsttätig durch automatische Wagen dem Trichter der Wanderrost- 
feuerung zu. Die Bunker, ebenfalls von der Firma Karl Schenck 
hergestellt, besitzen 1000 cbm?Iuhalt, und der Conveyer ist für eine 
Leistung von 20 t pro Stunde gebaut. 


Yetailkonsteuktionen nnd Notizen ans der Praxis. 


Doppel-Wasserstandsanzeiger 
von der Hulburd Engineering Company in London. 


(Mit Abbildung, Fig. 23.) Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 23 nach Zeichnungen im , Engineering“ dargestellte 
Doppel-Wasserstandsanzeiger dürfte zwar an einem deut- 
schen Kessel kaum angebracht werden, da seine Einrichtung den Be- 
stimmungen des Kesselgesetzes zuwiderlauft. Gleichwohl soll er im 
nachstehenden aus dem Grunde beschrieben werden, weil einzelne 
seiner Teile dennoch als interessante Beitrage zur Vervollkommnung 
der Wasserstandsanzeiger anzusehen sind. 

Die Hulburd Engineering Company in London begründet 
die Konstruktion mit dem Hiuweis auf die Tatsache, 0818 oft am vor- 
deren Kesselboden nicht Raum genug zur Befestigung zweier, von- 
einander unabhängiger Wasserstandsanzeiger vorhanden sei; deshalb 
kónne ein Wasserstandsapparat, bei dem die beiden Hahnkopfpaare 
zu einem Paar vereint seien, nur erwünscht sein. Das gelte insbe- 
sondere für Lokomotiv- und Lokomobilkessel, Automobil-Dampfkessel 
sowie andere Dampferzeuger, bei denen der obenerwahnte Fall zutreffe. 

Die konstruktive Ausführung des neuen Wasserstandsanzeigers sei 
eine derartige, dafs mittels eines einzigen Handgriffpasres jedes der 
beiden Glaser unabhüngig vom anderen an- und abgestellt werden 
kónne. Eine Teilung, welche an jedem der beiden Hahnkópfe vorge- 
sehen sei, ermógliche es, sofort festzustellen, nach welcher Richtung 
der betr. Handgriff gedreht werden müsse, um die eine oder andere 
Wirkung zu erzielen. 

Die beiden Kópfe a, b des Wasserstandsanzeigers sollen unmittel- 
bar am Boden des betr. Kessels befestigt werden. 

Damit würde also auch bei der neuen Konstruktion einer 
Tatsache nicht Rechnung getragen sein, die auf die Haltbarkeit 
des Apparates von grólstem Einflufs ist — den Bewegungen des 
Bodens während des Betriebes. Diese Bewegungen führen bekannt- 
lich zum Bruch des Glases; man sucht sie dadurch unschádlich zu 
machen, dafs mau das Glas nicht direkt am Dampfkessel, sondern an 


einem kraltigen Gufskórper befestigt. Dieser hat 90 mm weite Durch- . 


gánge und wird am Kessel durch Schrauben fixiert. 
Es haben nun allerdings die Konstrukteure des vorliegenden 
Wasserstandsanzeigers eine Vorkehrung getroffen, um das Brechen 


Sonstrukteur. 


2. Februar 1905. 


W. H. Uhland, G. m. b. H. 


selbsttätigen Umschalteventil (vgl. Fig. +) versehen, welches folgendes 
bezweckt : 

Die Werkzeuge eninehmen ihre Luft dem Behälter, und der 
Kompressor führt diesem die komprimierte Luft zu. 

Wenu nun mehr oder weniger Werkzeuge ausgeschaltet sind, also 
ein geringerer Luftbedarf vorhanden ist, so mufs der komprimierten 
Luft ein Ausweg geschaffen werden, da sonst der Druck im Behälter 
auf ein unzuläfsig hohes Mals steigen würde. Dies könnte geschehen 
durch Anbringen eines Sicherheitsventils, welches bei einem gewissen 
Druck anfängt abzublasen. Dann würde aber der Kompressor diese 
abgeblasene Luft unnötiger Weise komprimieren und unnötige Arbeit 
leisten. Das selbsttätige Umschalteventil ist daher so eingerichtet, 
dafs, sobald eine gewisse Druckhöhe überschritten wird, die Druckluft, 
welche vom Hochdruckzylinder kommt, einen Ausweg ins Freie erhält, 
derart, dafs diese Luft nicht erst komprimiert zu werden braucht, 
sondern einfach angesaugt und durch ein Rohr g,, welches an das 
Sicherheitsventil angeschaltet ist, wieder ausgestofsen wird. 

Findet dann späterhin wieder ein gröfserer Verbrauch an kom- 
primierter Luft infolge Einschaltens von mehr Werkzeugen statt, so 
verhindert dieses Umschalteventil, und zwar wiederum selbsttätig, dafs 
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Zweistufiger Luftkompressor für Dampfbetrieb 
von der Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co.in Erfurt. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6 und Abbildung, Fig. 24.) 

" Nachdruck verboten. 

Die Zeiehnungen auf Tafel 6 und die Abbildung, Fig. 24 veran- 
schaulichen einen liegenden Luftkompressor mit Dampf- 
betrieb der Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co. 
in Erfurt. 

Der Kompressor ist speziell für die Verwendung in Werkstatten mit 
pneumatischem Betrieb der Bohrmaschinen, Niethammer, Stemmeifsel 
etc. bestimmt und hat die Luft auf 7 + 8 kg pro gem zu komprimieren. 
Mit Rücksicht darauf ist er zweistufig gebaut und demzufolge 
mit einem grofsen Zylinder a, welcher die Luft durch das Rohr ع‎ 
von 60 mm Durchmesser aus der Atmosphäre ansaugt und auf etwa 
2 At vorkomprimiert, und einem Hochdruckzylinder b versehen, 
weleher die derartig vorkomprimierte Luft aufnimmt und weiter auf 
den benötigten Druck von 7--8 At zusammendrückt. Von da aus 
geht die Luft durch das Rohr g, in einen Behalter, von welchem sie 
verteilt und deu einzelnen Werkzeugen zugeführt wird. Jeder der 





" 
1 — — 


መማ ' 


Fig. 24. Zweistufiger Luftkompressor für Dampfbetrieb von der Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co. in Erfurt. 


die Luft unkomprimiert ins Freie entweicht; es zwingt sie vielmehr, 
wieder komprimiert dem Behálter zuzufliefsen. 

Weiter ist die mit dem Kompressor gekuppelte Dampfmaschine 
d mit einer Vorrichtung versehen, welche, wenn der Betrieb mit einem 
geringeren Luftquantum lángere Zeit andauern sollte, eine selbst- 
tátige Verminderung der Tourenzahl auf etwa den dritten Teil bewirkt 
und bei erhöhtem Luftbedarf die volle Tourenzahl wieder einstellt. 
Die Dampfmaschine ist zu diesem Zweck mit einem Leistungs-Regu- 
lator e ausgestattet, der bei einem genau festgesetzten Luftdruck 
derartig selbsttátig eingestellt wird, 0818 er mit einer geringeren 
Tourenzahl umláuft. Dieser Regulator wirkt auf die Steuerung ein 
und vermindert dadurch auch die Tourenzahl der Dampfmaschine auf 
ein entsprechendes ۰ 

Von den beiden Luftzylindern des Kompressors hat der Nieder- 
druckzylinder, in dem die Vorkompression stattfindet, 230 und der 
Hochdruckzylinder, in dem die Nachkompression vorgenommen wird, 
150 mm Durchmesser. 

Der Kolbenhub stellt sich auf 300 mm. 

Der Dampfzylinder hat 200 mm Durchmesser uud der Kolbenhub 
betrágt 350 mm. Die Tourenzahl stellt sich auf 160 pro Minute. 

Der Kompressor saugt in der Stunde eine Luftmenge von 240 
cbm an. 

Die Wartung eines solchen Kompressors ist nicht komplizierter 
als die einer normalen Dampfmaschine, da alle Funktionen selbsttatig 
erfolgen, je nach der benótigten Luftmenge; der Betrieb an sich ist 
sparsam. 


beiden Zylinder a, b ist mit einem Kühlmantel a,, b, versehen, um 
die Wärme abzuführen, welche sich beim Komprimieren der Luft 
bildet. Zwischen den beiden Zylindern passiert die Luft einen 
Zwischenkühler c, welcher deswegen vorgesehen ist, weil der Kühl- 
mantel um den Zylinder nicht im stande ist, die ganze durch das 
Komprimieren erzeugte Warme abzuführen. Dieser Zwischenkühler, 
der 21 Messingrohre von 21 -:-23 mm enthält und mittels Wasser, das 
bei h ein- und bei h, austritt, gekühlt wird, entzieht der komprimierten 
Luft den Rest ihrer Warme, so dafs die Luft in den Hochdruckzylinder 
mit der Temperatur der àufseren Luft eintritt. 

Infolge der Anwendung der zweistufigen Kompression sowie durch 
den Zwischenkühler c ergibt sich eine Kraftersparnis von etwa 20 
bis 30°,. Es ist dies sehr wesentlich, um die Kosten des Luftdruck- 
betriebes mógliehst niedrig zu halten. 

Die Steuerung der Luftzylinder a, b erfolgt durch Schieber a,, b,. 
Die Schieber, welche die Luftzuführung nach den Zylinderenden regeln, 
sind mit Umlaufkanal versehen, derart, dafs die im toten Punkt zurück- 
bleibende komprimierte Luft auf die andere Seite überstrómen kann, 
wodurch sofort ein volles Ansaugen und demzufolge ein hoher Wir- 
kungsgrad erzielt wird. Die Schieber sind weiter mit Riickschlag- 
ventil versehen, damit nicht der Druck der komprimierten Luft 
wührend des ganzen Druckhubes auf dem Kolben lastet, sondern nur 
auf dem Teil des Druckhubes, bei welchem die Luft bereits weit genug 
komprimiert ist. ۱ 

Die sonstige Konstruktion des Kompressors lehnt sich an die be- 
wührten Formen an, wie sie heutzutage bei Dampfmaschinen üblich 
sind. Das Kühlwasser strómt den beiden Zylindern durch die Rohre 
i, i, von 13 mm lichter Weite zu und fliefst durch die Rohre k, k, 
oben wieder ab. Auch ist der Hochdruckzy'inder noch mit einem 
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Der Abdampf aus den vier Maschinen jeder Gruppe entweicht 
durch ein luftleer zu haltendes Rohr nach dem Kondensator. Das 
Auspuffrohr jeder Maschine ist mit einem elektrisch betätigten 
Absperrventile sowie einem Hilfsauspuff versehen.  Letzterer liegt 
zwischen dem Absperrventile und dem Niederdruckzylinder n, und 
führt zu einem in die Atmosphäre ausblasenden Auspuffrohre. Jedes 
der Hilfsauspuffrohre enthält wiederum ein selbsttátiges Rückschlag- 
ventil mit hydraulischer Kontrolleinrichtung. Elektrische Drahte führen 
vom Absperrventile und der hydraulischen Leitung zum Riickschlag- 
ventile nach Zentralstellen auf der Plattform der Maschinen nach dem 
Drosselventile. Dort hängen sie mit einer synchronen Lampe zu- 
sammen. 101656 Einrichtung sowie Druck- und Vakuummesser setzen 
den Maschinisten in den Stand, die Maschine mit oder ohne Konden- 
sation, also mit oder ohne Luftleere anzulassen. * 

Die Generatoren wurden ebenfalls von der Westinghouse ge- 
liefert und arbeiten mit rotierendem Magnetfeld, sie erzeugen Drei- 
phasenstrom von 6600 Volt bei 25 Wechseln. 

Die barometrischen Strahl-Kondensatoren u, welche der 
Anlage zugehóren, hangen mit den Maschinen durch die 54" Haupt- 
auspuffrohre u,, Fig. 3 und m,, Fig. 1, zusammen, deren jedes den 
Dampf aus vier Maschinen aufzunehmen hat. Die Anschlufsrohre m 
haben 28” Durchmesser, die Wasserrohre x, x, 30"; sie münden in 
die Kopfpartie des jedem von ihnen zugewiesenen Kondensators. Die 
Luft wird durch die im Raume F aufgestellten dampfbetriebenen 
Sehwungradpumpen y, y, mit zweifacher Expansion Fe Die 
Dimensionen der Kondensatoren sind so bemessen, dals jeder den 
Abdampf von 25000 PS zu verdichten im stande ist. Die zugehörige 
Rohrtour (m resp. u,) ist so ausgebaut, dals man nach Belieben vom 
einen auf den anderen umschalten kann. 

Die Kesselanlage umfalst die Einrichtungen für die Zufuhr, 
Lagerung und Verteilung der Kohle, die Kesselbatterien, die Kessel- 
speiseeinrichtung und die Ascheabfuhranlage. 

Die Einrichtungen für die Zufuhr, Lagerung und Verteilung des 
Brennstoffes bestehen zunächst im Transporteur a, der die Kohle 
aus dem Leichter oder Eisenbahnwaggon anzuheben und in die Ver- 
teilungseinrichtung a, abzuwerfen hat. Ferner gehört dazu der Hilfs- 
elevator a,, der am Verteiler a, endet, und endlich die Dynamo- 
maschinen b. 

Schieber in der Gosse a, ermöglichen es, die Kohle nach Bedarf 
in einen unterhalb der Gosse a, laufenden Bandtransporteur oder auf 
einen Hilfselevator a, zu leiten. Letzterer tritt in Aktion, wenn man 
dem Transporteur, welcher unter dem Abwerfer a, läuft, Brennstoff 
aufgeben will. 

Der Bunker B hat einen konischen Boden, an dessen tiefster 
Stelle die Stutzen c sich befinden, an die sich die Verteilungsschláuche 
C,, €, anschliefsen, welche die Kohle nach den Schüttrümpfen d, d, 
vor den Feuerungen der Dampfkessel E, E, leiten. Die Feuerungen 
sind mit mechanischen Stokers versehen. Die Asche fallt in Trichter 
g, رع‎ und wird aus diesen im Souterrain A, in Wagen ከ abgelassen. 
Die Wagen entleeren sich in die Rümpfe i, i, , aus denen die Asche 
und Schlacke auf den Bandtransporteur k fällt, der sie dem grofsen 
Ascheelevator k, zuführt; letzterer leitet sie ins Freie. 

Als Dampferzeuger wurden Wasserrohrkessel mit je drei 
zylindrischen Oberkesseln als Dampfsammler verwandt. Die Kessel 
sind eigentümlicher Weise nicht für hóchste Dampfleistung konstruiert, 
wahrscheinlich weil man harte und weiche Kohle als Brennstoff zu 
verwenden gezwungen ist. 

Die Verbrennungsprodukte treten in die Füchse t, t,, ty, t, und 

aus diesen in Economizer q, Aus letzteren erst entweichen 
sie in die 200' = 60 m hohen Schornsteine. Da diese bei forciertem 
Betriebe zur Erzeugung des erforderlichen Zuges nicht ausreichen, so 
sind zwischen die Economizer und die Schornsteine Einrichtungen für 
künstlichen Zug eingebaut. Diese sind so grofs, dafs die erzielte Zug- 
leistung ungefähr des eines 400' = 120 m hohen Sohornsteines ent- 
spricht. 
d Von den Hilfsmaschinen in der Zentrale sind die meisten 
ebenfalls für Betrieb durch Dampf eingerichtet; so wurden als Speise- 
pumpen für die Dampfkessel Kompound-Duplexdampfpumpen z, z,, Z: 
und zum Heben des Kühlwassers für die barometrischen Kondensatoren 
dampfbetriebene Zentrifugalpumpen w, w,, wz aufgestellt. . Die Be- 
triebsmotoren der Zentrifugalpumpen arbeiten mit zweistufiger Expan- 
sion. Mit Dampf werden auch die trockenen Luftpumpen y im Raume 
F sowie die kleinen Maschinen betrieben, welche die mechanischen 
Stokers unter den Dampfkesseln betátigen. Die Maschinen für die 
Ventilatoren sind Schiebermaschinen schwerster Konstruktion und 
niedrigster Tourenzahl; sie arbeiten naturgemäls wenig ökonomisch, 
wohingegen die Kompound-Dampfmaschinen, welche die Erreger- 
maschinen antreiben, allerbester Konstruktion sind. 

Der Auspuffdampf aller dieser Hilfsmaschinen wird diversen Speise- 
wasser-Vorwármern zugeführt und dort niedergeschlagen. Nachdem 
das Speisewasser die Vorwürmer, welche in das Hauptauspuffrohr nahe 
den Kondensatoren eingebaut sind, verlassen hat, tritt es in die durch 
den Auspuff der Hilfsmaschinen beheizten Vorwármer und wird dort auf 
ea. 210° F erwármt.. Von da láuft es nach den Economizern, um dort 
noch um ca. 100“ F überhitzt zu verwenden, die es den durch die 
Economizer abziehenden Abgasen entnimmt; nun erst tritt es in die 
Kessel ein. 

Elektrisch werden von den Hilfsmaschinen nur die Luftkom- 
pressoren angetrieben, welche die Druckluft für die pneumatisch be- 
tátigten Schalter liefern. Ferner sind für elektrischen Antrieb die 
30" Absperrschieber in den Auspuffstrángen der Hauptmaschinen sowie 


Die Kingsbridge-Kraftstation 


der New York City Railway Company in New York. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 


Nachdruck verboten. 


Die Kingsbridge-Kraftstation der New York City 
Railway Company, deren Grundrifs das Schema Fig. 5 auf Tafel 7 
zeigt, ist für 16 Dampfmaschinen von je 3000 KW Leistung und für 
2> 30 Dampfkessel projektiert. Von diesen sind zur Zeit allerdings 
erst die [lalfte aufgestellt. Mit Rücksicht auf die Móglichkeit eines 
abschnittweisen Ausbaues der Anlage erscheinen die Maschinen und 
Kessel so disponiert, dafs die Hälfte (8 resp. 2 < 15) von ihnen rechts, 
die andere links von der Mittelachse des Gebáudes sich befinden. Zu- 
gleich aber wurde für die Aufstellung der Maschinen und Dampfkessel 
das Gruppensystem gewählt, 1. ከ. man plazierte von den Dampf- 
maschinen je vier und von den Dampfkesseln je sieben bis acht in 
einer Reihe nebeneinander und kuppelte ihre Rohrleitungen. 

Da die Kessel in einer Etage nicht unterzubringen waren, so 
ordnete man sie in zwei Geschossen A, A,, Fig. 2, übereinander an, 
wobei wiederum, soweit angángig, stets zwei Kessel in einen Mauer- 
werksklotz eingebaut wurden. 

Je zwei übereinander liegende Batterien erhielten einen Schorn- 
stein zugewiesen, ferner eine Mkonomizeranlage ورن‎ eine Einrichtung 
zur Erzeugung mechanischen Zuges und das zur Versorgung von vier 
Dampfmaschinen erforderliche Rohrsystem (vgl. dazu Fig. 2 9. 4). Die 
barometrischen Strahlkondensatoren stehen im Zentrum des Kessel- 
hauses direkt an der Wand, welche Maschinen- und Kesselhaus von- 
einander scheidet. Es sind im ganzen vier (vgl. Fig. 5), von denen 
jeder eine Gruppe von vier Maschinen zu bedienen hat. 

Aus dem Vorstehenden ist ersichtlich, dafs man es hier eigent- 
lieh mit vier grofsen Einzelanlagen zu tun hat, die nur in einem und 
demselben Gebàude untergebracht sind. Gemeinsam haben die vier 
Anlagen lediglich das Rohrsystem und die Kondensatoren, indem man 
durch Einbau von Uberfiihrungen von der einen Anlage sofort auf 
die andere überschalten kann, falls irgend ein Teil versagen sollte. 
Allerdings hat man dabei den Übelstand mit in Kauf nehmen müssen, 
dafs die Rohrtouren sich etwas kompliziert gestalteten, dafür aber 
besteht auf der anderen Seite die Sicherheit, dafs ein Versagen der 
Anlage kaum eintreten kann. 

Was zunüchst die architektonische Ausgestaltung und 
die bautechnische Durchbildung des Gebáudes anlangt, 
so hángt diese bei derartigen Bauten in erster Linie von der maschinellen 
Anlage selbst ab. Die Umwallungslinien sind gegeben, die Tür- und 
Toröffnungen ebenfalls von vornhinein festgelegt; desgleichen sind 
Beliehtungsanforderungen vorhanden die immer nur Befriedigung durch 
ganz bestimmte Anordnungen finden kónnen. Ebenso ist bei diesen 
Anlagen bei der Lósung des architektonischen Problems stets mit zwei 
starken Hindernissen, námlich dem Schornsteine und dem Brennstoff- 
resp. Ascheelevator zu rechnen, die alle eher zur Verunstaltung als 
zur Verschónerung der Fassade beitragen. Sehr ins Gewicht fállt 
weiterhin auch noch der Umstand, daís die zu behandelnden Flächen 
derartiger Stationen meist enorme Ausdehnungen besitzen, und dafs 
hohe Kosten für die Ausgestaltung der Fassade kaum je aufgewandt 
werden sollen. ۱ 

Im vorliegenden Falle ist man auf den romanischen Styl zuge- 
kommen, allerdings hat man ihn modernisiert, aber in einer Weise, 
die dem Gebäude nur zum Vorteil gereicht. Das Charakteristikum 
dieses Stiles, die durch vorspringende Halbbogen abgeschlossenen 
Arkaden, sind in vorzüglicher Weise verwertet worden, was umso 
schwieriger war, als das Gebäude an sich eine Kombination von Eisen- 
fachwerk und Mauerwerkskonstruktionen darstellt. 

Die Fassade erscheint in einer Anzahl Fensterfelder aufgelöst, 
deren jedes oben durch einen Halbkreisbogen abgeschlossen ist, und 
wo die Verbindung der Bogen durch Lisenen hergestellt wird, die sich 
von Kämpfer zu Kämpfer erstrecken. Die Räume zwischen den 
Fensternischen stellen sich als kraftige Pfeiler dar, die wohl geeignet 
erscheinen, sowohl die Last der Bógen als auch die der Binder zu 
tragen. Schwach markierte Türme flankieren die eine Giebelfassade 
uud geben ihr durch ihre balkonartigen Aufbauten einen monumentalen 
Absehlufs. Der Sockel des Gebáudes ist mit Rücksicht auf die Hóhen. 
verhaltnisse in Rustieaquaderung ausgeführt und von der Fensterpartic 
durch ein kráftig betontes Gesims geschieden.. 

Der Innenausbau der Station erfolgte in der Art, dafs das Gebäude 
A als Kessel- und das C als Maschinenhaus dienen. Ersteres ist in 
zwei Obergeschosse A, A, und ein Erdgeschofs A, zerlegt. Im Dach- 
gesparr ist der grofse Kohlenbunker B untergebracht. Das Maschinen- 
haus C ist als grofse Halle gedacht, in die an der einen Aufsenwand 
drei Galerien eingebaut sind. Das Souterrain der Maschinenhalle D 
enthalt die Fundamente für die Maschinen und die Rohrleitungen. 

Für die Montage ist im Maschinenhause C ein grofser Laufkran 
von 40,08 m Spur vorgesehen, der einen 50 t Kran م‎ uud einen 15t 
Kran y umfafst; seine Fahrbahn wird vom Eisenfachwerk der Um- 
fassungswünde getragen. Die konstruktive Ausführung des Kranes ist 
eine derartige, dafs er nur wenig Kraft verbraucht. 

Als Kraftmaschine sind im Maschinenhause C stehende Corliss- 
dampfmaschinen mit Zylindern n, n, von 46 und 86" Bohrung aufge- 
stellt, deren Kolbenhub 60" betrágt. Die Maschinen wurden von der 
Westinghouse Machine Company gebaut und werden unter 
Vakuum angelassen. Um sie aber auch mit ausgeschaltetem Konden- 
sator anlassen zu kónnen, ist folgende Einrichtung getroffen: 
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Der neue Doppelschraubendampfer „Koerber“ 
des Osterreichischen Lloyd. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8 u. 9 und Abbildung, Fig. 25.) 


Nachdruck verboten. 


Der speziell für den Verkehr zwischen Triest und den Häfen Süd- 
Afrikas bestimmte neue Doppelschraubendampfer „Koerber“ 
des Osterreichischen Lloyd ist in Fig. 25 in der Gesamt- 
ansicht dargestellt, während seine Innenanordnung auf Tafel 8 u. 9 
wiedergegeben ist. Entsprechend der hóchsten Klasse des englischen 
lloyd- Registers und der ósterreichisch - ungarischen Veritas als Spar- 
deckschiff aus bestem Siemens-Martin-Stahl gebaut, weist dieser Dampfer 
folgende Hauptabmessungen auf: 


Lànge zwischen den Perpendikeln ca. 125 m 
Grófste Breite ۰ . . . . . 2 . . › . ». 49. 45 
Gemalte Tiefe bis zum Spardeck . . . ور‎ 95, 


Das Schiff ist durch sechs wasserdichte Querschotten in fünf Raume 
abgeteilt, von denen der mittlere A zur Aufnahme der Betriebs- 
maschine bestimmt ist, während die vier benachbarten Abteilungen 
B, C, D, E, und zwar je zwei auf beiden Seiten der mittleren, als Lade- 
rüume dienen, die insgesamt ca. 5300 cbm fassen. 

Der nach dem Zellensystem gebaute Doppelboden erstreckt sich 
zwischen den beiden áulsersten Querschotten fast über die ganze 
Lange des Schiffs und wird durch Querschotten in elf wasserdichte 
Abteilungen geteilt, die, mit Zuzáhlung des Vorpicks- und Achter- 
pickstanks, eine Gesamtfassung von 984 t Wasser haben. 

Der Grofsregister-Tonnengehalt beziffert sich auf 4800. Die Lade- 
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die Brennstoff- und Ascheconveyer, ferner die Lastenaufzüge und der 
grolse Laufkran konstruiert. | 

Man erkennt aus dieser Zusammenstellung, 0818 die dampfbe- 
triebenen Hilfsmaschinen überwiegen, ebenso aber auch, dafs alle 
Anstrengungen gemacht sind, um die Wärme im Dampfe bis auf ein 
Maximum auszunutzen und so den wirtschaftlichen Effekt der Ein- 
riehtung auf das hóchste Maís zu bringen. 

Ganz besondere Sorgfalt ist bei diescr Zentrale der Rohr- 
leitungsanlage gewidmet. Für das Hochdrucksystem wurden ge- 
schweifste Flanschenrohre aus Schmiedeeisen benutzt. Die Armaturen 
sind in schwerstem Gufs ausgeführt. Die nach den Kondensatoren 
führenden Auspuffrohre m,, Fig. 1 und رونا‎ Fig. 3 sind aus Kesselblech 
gefertigt, während die an sie angeschlossenen Auspuffstränge nach der 
Atmosphäre (vgl. Fig. 2) in Gufseisen erstellt und mit Wasserfangern ver- 
sehen wurden. Alle Kompensationseinrichtungen sind in Stahl ausgeführt. 

Uber den Verlauf der einzelnen Leitungsstrange geben 
die Figuren der Tafeln Auskunft. Es ist deshalb nur darauf hinzu- 
weisen, daís auf jeden der drei Dampfsammler jedes Dampfkessels ein 
Rohrstutzen aufgesetzt ist, der an das zugehórige Sammelrohr l, an- 
geschlossen ist. Hinter diesem sitzt das Absperrorgan, an das sich 
wiederum ein Überleitungsrohr l, anschliefst. Dieses mündet, je nach- 
dem, ob es von der oberen E oder unteren E, Kesselgruppe ausgeht, 
in eines der Rohre 1,, l, oder 1, 1,. Von diesen sind die Rohre 1, auf die 
l, aufgesetzt, und letztere führen den hochgespannten Kesseldampf 
nach der linken Gruppe der Maschinen im Saale C. Die Leitung] |, 
welche von den rechts im Kesselhause A liegenden Kesselbatterien 
ausgeht, führt den Dampf den Maschinen zu, die rechts im Maschinen- 
hause aufgestellt sind. 

Jede der Leitungen l, resp. Ig endet in einem Wasserabscheider 
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Der neue Doppelschraubendampfer ,, Koerber'* des Österreichischen Lloyd. 


fahigkeit betràgt 5500 Gewichtstonnen, Kohlen und Vorrate inbe- 
griffen, bei einer Tauchung am Sommer- Freeboard- Zeichen von ca. 
1 m. Der Inhalt der rings um den Kesselraum liegenden Kohlenbunker 
a beláuft sich auf 1050 cbm, was einer Gewichtsmenge von 850t 
à 1,25 cbm entspricht. 

Im vorderen und hinteren Schiffe sind je zwei grofse Ladeluken b 
vorhanden, von denen die zwei gegen die Mitte des Schiffes zu ge- 
legenen mit je zwei Dampfwinden c, c, die übrigen zwei mit je einer 
Dampfwinde 6 versehen sind. 

Eine besondere Konstruktion beim Dampfer ,,Koerber", die aufser 
dem Schwesterschiffe „Afrika“ keinem anderen Schiffe der Flotte dieser 
Gesellschaft eigen ist, bildet das Schutzdeck, das sich oberhalb des 
Spardecks über die ganze Lange des Schiffs erstreckt und die Ver- 
bindung zwischen Poop- und Backdeck mit dem Brückendeck herstellt. 
Diese Deckkonstruktion tragt nicht blofs zur Verschónerung der 
äulseren Ansicht des Schiffes bei, sondern verleiht auch den unter 
diesem Deck liegenden Logirráumen erhóhte Sicherheit gegen etwaige 
Wetterunbilden und bietet gleichzeitig den Passagieren der l. und II. 
Klasse einen geráumigen Promenadeplatz. 

Die Logierráume d der I. Klasse kónnen 12 Passagiere aufnehmen. 
Siebzehn Kajüten mit je drei Betten, die Bader f, Klosets e, ein 
Damen - Toilettezimmer g etc. befinden sich auf dem Spardeck (Fig. 2, 
Tafel 8), wahrend 22 Kajüten für je einen Passagier auf dem Schutz- 
deck F, (Fig. 3, Tafel 9) plaziert sind. Auf letzteres gelangt man 
vom Spardeck G aus über eine breite, innere Treppe, für deren Be- 
leuchtung durch ein geráumiges Oberlicht reichlich Sorge getragen ist. 

Den Hauptsammelplatz der inneren Einrichtungen für die erste 
Klasse bilden der Speisesaal F, (Fig. 3, Tafel 9) der Damensalon i und das 
Rauchzimmer k (Fig. 2, Tafel 9), die sich ebenfalls auf dem Schutzdeck 
befinden. Praktische Rücksichten und das Bestreben einer gediegenen 
Eleganz und geschmackvollen Behaglichkeit haben sich hier in der Aus- 
stattung dieser Gesellschaftsráume sowie jeder Kabine in glücklicher 
Weise vereinigt. 

Der Speisesaal F (Fig. 3, Tafel 9) ist im englischen Stil, in poliertem 
Mabagoniholz mit Intarsien und vergoldeten Bronzen ausgeführt. Er ist 
3,28 m hoch und enthalt Sitzplátze auf sechzig Drehfauteuils und sechs 
Kanapees für 74 Personen. Aus dem Speisesaale führen zwei Korridors | 
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(Fig. 3, Tafel 9) in das Rauchzimmer k und in den Musiksalon i,. 


Fig. 25. 


n,, der vor jeder Maschine im Keller des Maschinenhauses aufgestellt 
ist. Nach Abscheiden des Wassers tritt der Dampf durch die Rohre n, 
in die Hochdruckzylinder n der Maschinen. Er leistet in den Zylin- 
dern n Arbeit und strómt dann in den Receiver, der auf der Rück- 
seite jeder Maschine zwischen deren beiden Zylindern eingebaut ist. 
Dort wird er gewármt und gelangt dann in den Niederdruckzylinder u,. 
Dureh die Rohre m, m, wird er hierauf den Auspuffsammelrohren m, 
Fig. 1 zugeführt, die ihn ganz nach Wunsch in die Atmospháre oder 
dureh die Endstücke ونا‎ Fig. 3 in die Kondensatoren leiten. 

Sehr interessant ist die Einrichtung, welche getroffen ist, um von 
den Hauptsträngen |, auf die و(‎ und umgekehrt umschalten zu können. 
Zu diesem Zwecke ist, wie Fig. 3 erkennen làfst, ein Zwischenstrang 
v, und ein zweiter v, vorgesehen. Ersterer ist durch den Rohrstrang 
v, au das Rohr 1, und durch den Strang v, an das Rohr l, ange- 
schlossen. Ein anderes Rohr و(‎ steht durch den Strang v mit dem 
Rohre v, in Verbindung, der selbst wieder durch eine absperrbare 
Zwischenleitung an den Strang v, angeschlossen ist. Gemeinsam ver- 
sorgen dann die Rohre v, und v, die drei Dampfpumpen w, w,, w, 
mit frischem Dampf; aufserdem aber gibt das Rohr v, noch solchen 
an die Kesselspeisepumpen z, Z,, Ze ab. 

Die Rohrstránge für die Kesselspeisepumpen sind in ihrem Ver- 
lauf an Hand der Fig. 2 u. 4 zu verfolgen, wo sie mit p bis وم‎ be- 
zeichnet sind, während die Economizerleitungen die Bezeichnungen 
i> S, 81, Ba tragen. 

Die Anordnung der Rohrstränge x, x,, x, für die Zentrifugal- 
pumpen ergibt sich aus Fig. 3. 

Die Rohre a,, يه‎ führen den Dampf nach den Erregermaschinen ۰ 

Die Raume H unter der ersten Galerie im Maschinenhause dienen 
als Bureaux. Ebenso sind Bader für das Personal, Garderoben 
etc. vorhanden. 

Aus der vorstehenden Beschreibung, die z. T. auf Angaben aus 
dem „Engineering Record“ beruht, läfst sich unschwer entnehmen, dafs 
die Kingsbridge-Kraftstation unstreitig zu den vollkommensten grófseren 
Kraftzentralen zu zählen ist, die zur Zeit existieren, umsomehr als 
bei ihr nicht blofs der maschinellen Ausgestaltung Aufmerksamkeit ge- 
widmet ist, sondern auch die bautechnischen Probleme in ausgezeich- 
neter Weise gelöst worden sind. Als Beweis hierfür sei nur auf die 
Binderkonstruktion über dem Maschinensaale C Fig. 1 hingewiesen. 
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Neue Explosions-Kraftmaschinen, Druck- 
und Saug-Gaskraftanlagen 


— — 


der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Zweigniederlassung Leipzig. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 u. 4 und Abbildungen, Fig. 26 u. 27.) 


Nachdruck verboten. 


Wahrend die Saug-Gasgeneratoren eine Verwendung selbst in 
den kleinsten Dimensionen zulassen, ja man darf wohl behaupten, 
mit Vorteii für kleinere Leistungen benutzt werden, gilt das Ent- 
gegengesetzte für die Druck-Gasgenerntoren. 
davon her, dafs die Druck-Gasgeneratoren ununterbrochen Gas lie- 
fern,wáhrend, wie oben gezeigt wurde, der Saug-Gasgenerator nur Gas 
produziert, wenn solches aus ihm entnommen wird. Mit Rücksicht 
&uf die ununterbrochen andauernde Gasproduktion mufs dann auch 
zwischen den Druck-Gasgenerator und die Gas verbrauchende Kraft- 
maschine eine Art Akkumulator eingeschaltet werden, von dem das 


Es rührt das 


[Sehlufs.] 


Auch hier in diesen Raumen ist für 





Diese Räumlichkeiten bestehen 





Ersteres hat modernen Klub-Charakter und ist in poliertem Palisander- 
holz mit Intarsien ausgeführt, wührend der Musiksalon im Chippendale- 
Stil gehalten, in Primaveraholz getáfelt und mit Padouk- Einlagen 


verziert ist. 


Die Logirráume m der II. Klasse sind zur Aufnahme von 40 Passa- 
Die Kabinen à drei bis vier Betten, Bader n, 
Klosets o, das Pantry, der Gepacksraum etc. sind im hinteren Schiffe 
auf dem Spardeck plaziert (Fig. 2, Tafel 8). Der Speisesaal p dieser Klasse 
befindet sich ebenfalls auf dem Spardeck und nimmt die ganze Breite 
Aus diesem Raume gelangt man über eine breite 
und bequeme Treppe in das darüber auf dem Schutzdeck liegende 
Rauchzimmer q (Fig. 2, Tafel 9). 
die Behaglichkeit der Reisenden in umfassender Weise Fürsorge ge- 


gieren bestimmt. 


des Schiffes ein. 


troffen. 


Vorn im Zwischendeck H (Fig. 3, Tafel 8) befinden sich die Logier- 
räume für 86 Passagiere III. Klasse. 
nicht in Massenquartieren, sondern in mehreren einfach und geschmack- 


voll eingerichteten Kabinen zu sechs bis acht Betten. Die Einrichtung | Gas aufgenommen und unter móglichst gleichbleibendem Druck an 


die Kraftmaschine 
geben wird. 

Als Aufnehmer und 
Akkumulator dient ein so- 
gen. Gasometer. Da- 
durch kompliziert sich na- 
turgemäls die ganze Anlage 
etwas, aber sie láfst ander- 
seits auch das Arbeiten mit 
grofsen Kraften, mit Ma- 
schinen von Tausenden von 
Pferdestárken *) zu und 
macht damit den ,,Grofs- 
gasmotor* zum scharfen 
Konkurrenten des belieb- 
testen aller Kraftgeber, 
der Dampfmaschine. 

In Fig. 26 u. 27 sind 
zwei Druck - Gasgenerator- 
anlagen der Gasmotoren- 
Fabrik Deutz neuester Aus- 
führung im Grundrifs ge- 
geben; die eine arbeitet 
mit zwei 400 PS-, die an- 
dere mit einer 800 PS-Ge- 
neratorgasmaschinen. 

Die Anlage Fig. 26 glie- 
dert sich in das Maschinen- 
haus W und das Genera- 
torenhaus V. An letzteres 
sind ein Kohlenraum Z, 
eine kleine Reparaturwerk- 
statt Y und ein Raum X 
für den Gasbehálter ange- 
baut. 

Man betritt das Ge- 
neratorhaus V vom 
Hofe aus und befindet sich 
sofort den zur Fortleitung 
und Reinigung des Gases be- 
stimmten Apparaten gegen- 
über. Die beiden Genera- 
toren a, in denen das Gas 
aus Anthrazit oder Stein- 
kohlenkoks hergestellt wird, 
sind stehender Bauart und 
befinden sich an der einen 
Seitenwand des Raumes. 


abge- 


| Ein Podest macht sie zuganglich. Die Kohle wird aus dem Raume Z in 

Körben entnommen und auf einer Treppe dem Generatorpodeste zu- 
Da die Tür zum Kohlenraume gleich neben der Treppe liegt, 
so wird eine Verschmutzung des Generatorhauses V durch abfallende 


Aus dem ersten Generator a tritt das Gas in den Scrubber d, um 
Der Exhaustor 1 befórdert es in die Vorlage 
ር, aus der es in den Kondensator e überstrómt, an den die beiden 
Gasfilter f angeschlossen sind. Ein Rohr f, führt das Gas aus den 


*) Die grófste bisher im Betrieb gezeigte Grofagasmaschine ist die von 
der Westinghouse Machine Company auf der Weltausstellung 
in St. Louis 1904 vorgeführte liegende Kraftgasmaschine von 6000 PS Leistung 
Ihr reiben sich, von amerikanischen und belgischen sowie französischen 
Firmen ausgeführt, solche von 2000 -- 5000 PS an. 

Auch in Deutschland bewegt sich der Grofsgasmaschinenbau zur Zeit 
schon auf breiterer Basis, indem aufser der Gaemotoren-Fabrik Deutz 
016 Firmen Gebr. Kórting in Hannover, die Siegener Maschinenbau- 
A.-G. vorm. A & H.Oechelhäuser,dieAscherslebener Maschinenbau- 
A.-G. 8. a. Maschinen über 1000 PS bauen; unter anderem führte die Gas- 
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400 PS-Saug-Generatorgasmotorenanlage, ausgefuhrt ron der Gasmotoren- Fabrik Deuts, 
Zweigniederlassung Leipzig. 


Fig. 26. 


geführt. 
Kohle vermieden. 


gewaschen zu werden. 


SS 
S 


für die III. Klasse - Passa- 
iere, Fig. 3, Tafel 8, um- 
falst aufserdem einen Speise- 
saal, ein geráumiges Wasch- 
haus mit Waschbecken und 
Douche. Die Räume sind 
überdies gut ventiliert und 
mit Dampfheizleitung so- 
wie elektrischer Beleuch- 
tung versehen. . 

Auf der Backbordseite 
des Maschinenraumes liegen 
die Maschinistenkabinen, die 
Offiziersmesse, die Bord- 
kanzlei, einige Offiziers- 
kabinen und die mit Dampf- 
kochbetrieb eingerichtete 
Küche mit der dazuge- 
hörigen Anrichtkammer. 
Unter dem Backdeck be- 
finden sich die Kabinen 
für die Unteroffiziere, Ma- 
trosen und Heizer sowie 
die Küche r (Fig. 2, Tafel 8) 
und das Pantry für die 
III. Klasse. 

Auf dem Bootsdeck 
erhebt sich ein in Teak- 
holz solid gebautes Deck- 
haus, welches die zwei 
Kabinen s des Komman- 
danten sowie die übrigen 
Offizierskabinen t enthält. 

Gleichwie auf allen 
übrigen modernen Dampfern 
ist auch die Beleuchtung 
des Dampfers „Koerber“ in 
allen seinen Räumen durch 
Elektrizität bewirkt. Eine 
komplette Dampfheizleitung 
ist in sämtlichen, von den 
Passagieren und der Be- 
satzung bewohnten Räumen 
eingeführt; ferner sind 
Kalt- und Warmwasser- 
sowie Süfs- und Meerwasser- 
leitungen zum Gebrauche 
der Bäder vorhanden. 


Aufser den Ankerlichtmaschinen w und der Steuermaschine w, 
sind in dem Schiff die nötigen Lenzpumpen, Feuerspritzen und 
Ferner ist eine Eismaschine x mit einer 
kompletten Kühlanlage x, für die Konservierung von Fleisch, Bier 
und sonstigen Proviantartikeln an Bord installiert. 

Zwei vertikale, vierzylindrige Dreifach-Expansionsmaschinen u mit 
Oberflächen - Kondensation, von einer Gesamtstárke von 5000 PSi, 
Zylinder-Dimensionen von 570 <> 945 <> 1120 <> 1120 mm und 1220 mm 
Hub übertragen ihre Kraft auf zwei vierflügelige Schiffsschrauben, 


Klosetpumpen vorgesehen. 


welche dem Schiffe eine Geschwindigkeit von 15 Seemeilen pro Stunde 


Auf dem Spardeck ist der Hilfs- 


motoren-Fabrik Deutz auf der Düsseldorfer Ausstellung 1902 eine 


Es bestehen bereits 


liegende Kraftgasmaschine von 1200 PS Leistung vor. 


Anlagen, die mit 6000 und mehr PS, erzeugt durch Gasmaschinen von mehr 


als 1000 PS Leistung arbeiten. 


verleihen. 


Der Dampf wird in vier zylindrischen Kesseln v von ca. 5 m 
Durehmesser, 3,6 m Lánge mit je vier Feuerungen, mit rückkehrender 
Die Kessel sind mit Einrichtung für künstlichen 
Zug System Howden versehen. 
kessel v, von 3,5 m Durchmesser und 2,7 m Länge aufgestellt, der 
den Dampf für den Betrieb der Dampfwinden liefert. 

An Hilfsmaschinen besitzt dieser Dampfer aufser den bereits er- 
wühnten noch folgende: zwei Zirkulationspumpen, zwei Weirs-Speise- 
pumpen, Ballastpumpen, Ascheejektor, Maschinendrehvorrichtung, Zu- 
satzwasser-Erzeuger, Süíswasserpumpe, Filter etc. etc. 


Flamme erzeugt. 


Die Exhaustoren ] werden durch Elektromotoren n, betrieben, die 
neben den Kondensatoren e aufgestellt sind und den Strom der 
grofsen Gleichstrommaschine im Maschinenhause entnehmen. 

Aus dem Gasometer p strómt das Gas durch ein Rohr g, dem 
Gaskessel h zu, aus dem es die beiden Zylinder der Gasmaschine 
dureh kurze Verbindungsrohre entnehmen. 

_ Neben dem Gaskessel liegen ein Luftansaugtopf q und der Druck- 
luftkessel k. Ersterer (q) steht durch zwei Rohre mit den Zylindern 
der Maschine und durch ein Rohr mit der Atmospháre in Verbindung, 
wührend dem Kessel k die Druckluft aus dem Kompressor zustromt, 
der bei m im Maschinenhause W aufgestellt ist und vom Elektro- 
motor n betrieben wird. | 

Der Auspuff der Maschine entweicht durch zwei unter Flur an- 
geordnete Rohre o, in die Schalltópfe o,, welche, genau wie beim 
vorbeschriebenen Motor in duplo angeordnet sind, um jedes bemerk- 
bare Geráusch zu vermeiden. 

Die ganze maschinelle Anordnuug auch dieser Anlage ist als 
mustergiltig zu bezeichnen. Die Ubersichtlichkeit ist gewahrt und 
eine bequeme Bedienung móglich. 

Der Generatorenraum V hat bei 13,75 m lichter Breite 15,9 m 
Tiefe, und ist vom Hofe aus durch eine 2,5 m breite Tür zugánglich. 
Von ihm aus werden die drei Ráume Z, Y, X betreten, von denen 
der erste 5,2<5,5, der zweite 4,0><5,5 und der dritte 0,1>ረ5,5 m 
Grundfläche besitzen. 
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800 PS- Saug - Generatorgasmotorenanlage, ausgeführt con der Gasmotorenfabrik Deutz, Zweigniederlassung ۰ 


Das Maschinenhaus W hat rund 19,8 m Tiefe und 19,8 m Breite. 
Es steht mit dem Generatorenhaus V und dem Hofe durch je eine 
Tür im Zusammenhange. Da die Binder parallel zur Langenachse des 
Motors laufen, so ist eine Vergrófserung des Maschinenhauses in 
Richtung des Generatorenhauses ohne weiteres möglich. Man hätte 
dann lediglich den Kompressor m nebst dem Elektromotor n und die 
Schaltanlage zu verriicken und die daselbst befindliche Wand heraus- 
zuschlagen. Die gleiche Erweiterung láíst sich mit dem Generatoren- 
hause V vornehmen. 


Über Dampfturbinen. 

Von Dr.-Ing. A. Gr. in Berlin. 

(Mit Abbildungen, Fig. 28-30.) 
[Fortsetzung.] 

Turbine von Rateau. 


Die Anwendung der Reaktionswirkung des Dampfes, wie sie bei 
der Parsons-Turbine erläutert worden ist, stellt an die Ausführung 
zwei wichtige Bedingungen: 

1) mufs der axiale Druck auf irgend eine Weise aufgehoben 
werden, 

2) müssen zur Beschrünkung der Dampfverluste zwischen den 
festen und den rotierenden Teilen der Turbine möglichst geringe 
Zwischenráume gehalten werden. 

Diese beiden Übelstánde — wenn man sie als solche bezeichnen 
darf — hat Rateau in seiner Konstruktion zu vermeiden gewulst. 
Aus Fig. 28 erkennt man den charakteristischen Unterschied zwischen 
der Parsons (1). und Rateau (2)-Turbine. Rateau teilt zwar auch das 
gesamte Druckgefalle in eine Anzahl Druckstufen ein, doch ihre Zahl 
erreicht bei weitem nicht die der Parsons-Turbine. Er trennt die 
einzelnen Druckstufen durch feste Zwischenwánde, die nur an dem 
Umfange der Welle dem Dampf ein nutzloses Entweichen von der 
hóheren zur niederen Druckstufe gestatten, wahrend bei Parsons diese 
schádlichen Durchgangsflachen sich zwischen den Stirnseiten der Lauf- 


Nachdruck verboten. 


7 
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| 


Filtern f dem im Raume X untergebrachten Gasometer zu, dessen 
Dimensionen für 15 cbm Gas ausreichen. Hier wird das Gas ange- 
sammelt und unter einem bestimmten Druck gehalten. In den Rohren 
رع‎ strómt es schliefslich den Gasmaschinen zu. 

Wie man sieht, ist zur Zeit nur die eine Generatorgas-Motoren- 
anlage als vorhanden angenommen ; für die zweite sind jedoch die Funda- 
mente errichtet. 

Im Maschinenhause W tritt das Gas aus dem Rohre g, in 
den Gastopf h, der gleich dem Luftansaugetopfe q der Maschine unter 
Flur in einer Grube aufgestellt ist. Aus dem Gastopfe gelangt das 
Gas in die beiden Zylinder der Maschine, welch letztere, wie ersicht- 
lich, als liegende doppelwirkende Viertakt-Generator- 
ee ausgefiihrt und mit einer Schwungrad- 

ynamomaschine direkt gekuppelt ist. Die Kurbelwelle der Maschine 
macht 140 Touren in der Minute. 

Der Luftsaugtopf ع‎ ist durch ein Rohr mit einem an der Rück- 
wand des Raumes X befindlichen und bis über das Dach hinaus ge- 
führten Luftansaugrohr verbunden. 

Die Auspuffgase &us beiden Zylindern treten durch die Rohre o, 
in die Schalltöpfe o, ein, welche doppelt vorhanden sind, und ent- 
weichen aus dem zweiten Topfe jedes Paares durch ein Rohr in die 
Atmosphäre, Von den Schalltópfen o, befindet sich das eine Paar 
aufsen im Hofe, das andere im Generator-(V) und Gasometerraume X. 
Die Gruben, welche dazu bestimmt sind, die Schalltopfpaare der 
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Fig. 27. 


zweiten Maschine aufzunehmen, sind beide im Generatorenraume V 
ausgehoben. 

Neben den Motoren sind im Maschinenraume W noch das Schalt- 
brett sowie ein kleiner Luftkompressor m und der Elektromotor n 
aufgestellt. Letzterer liefert die Kraft für ersteren, und ersterer 
driickt Prefsluft in die zum Anlassen der Gasmaschinen bestimmten 
Druckluftkessel k. 

Da genau wie bei Dampfmaschinenanlagen moderner Bauweise 
die Rohrtouren und Nebenapparate soweit angángig unter Flur ver- 
legt sind, so gewührt das Maschinenhaus eine grofse Übersichtlich- 
keit. Ahnliches gilt vom Generatorhaus. Denkt man sich nun noch 
beide Räume in sachgemälser Weise innen dekoriert, so erhält man 
eine Anlage, die an Sauberhaltung und Übersichtlichkeit allen berechtig- 
ten Anforderungen genügt. 

Hinsichtlich der wichtigeren Dimensionen der Anlage wäre zu 
erwähnen, dafs das Generatorenhaus 13,75 m Breite sowie 15,75 m 
Tiefe und das Maschinenhaus 14,4 m Tiefe und 26,3 m Länge im 
lichten haben. Für den Gasbehálter ist ein Raum von 60۵۵ m 
und für die Werkstätte ein solcher von 3,8><5,5 m vorgesehen. Zwei 
Türen von 2,5 m Breite machen das Maschinenhaus und eine von 
2,25 m das Generatorenhaus von aulsen zugänglich. 

Die in Fig. 27 wiedergegebene Anlage arbeitet mit einer liegen- 
den doppeltwirkenden Viertakt-Generatorgas-Ventil- 
maschine von 800 PS. Sie unterscheidet. sich demzufolge haupt- 
sächlich durch die Maschine und die räumliche Einteilung im Maschinen- 
hause von der Anlage Fig. 26. 

An sich ist auch hier ein Generatorenhaus V und ein Maschinen- 
haus W sowie ein Kohlenraum Z, eine Reparaturwerkstatt Y und ein 
Raum X für den Gasometer p vorgesehen. 

Die Generatoren a stehen genau wie bei der vorbeschriebenen 
Anlage, Fig. 26, an der einen Endwand des Generatorenraumes und 
geben das Gas an die beiden Scrubber 0 ab, von denen in Fig. 27 
allerdings nur der eine angedeutet ist. Zwei Exhaustoren | treiben 
die Gase durch die Vorlagen c und Kondensatoren e in die Gasfilter f, 
aus denen sie durch eine Leitung f, in den Gasometer p eintreten. 








mit intermittierendem Betriebe, der gewöhnlich unausgeniitzt in den 
Auspuff geleitet wird, noch besonders auszunützen. Bereits oben war 
erwähnt worden, dafs die Dampfturbine in hohem እ18(86 geeignet ist, 
die dem Dampfe innewohnende Energie selbst bei den niedrigsten 
Druckdifferenzen noch auszunützen. Bei einer Kolbenmaschine erscheint 
es unmöglich, Dampf von Atmosphärendruck durch Expansion auf 
Drücke von 0,08--0,1 kgqem in dem Niederdruckzylinder rationell 
auszunützen, da dieser infolge der aufserordentlich grofsen Volumen- 
zunahme des Dampfes gröfste Dimensionen haben mülste,; aufserdem 
würde eine solche Kolbenmaschine einen sehr betrachtlichen Prozentsatz 
ihrer Energie für ihre Leerlaufsarbeit konsumieren, wie auch der bei 
Kolbendampfmaschinen auftretende Hauptverlust durch die Abkühlung 
der Wandungen stark in den Vordergrund treten würde. Dagegen habeu 
schon die Resultate der ersten Rateauschen Abdampfturbine gezeigt, 
dals eine Dampfturbine recht wohl imstande ist, unter den angeführten 
Bedingungen vorteilhaft zu arbeiten. 

۱ Die Verwertung des Abdampfes geschieht in folgender 
Weise: 

Der von Walzenzugs- und Fórdermaschinen, Hammern, Pressen, 
Scheren u. s. w., die nur zeitweilig arbeiten und kürzere oder làngere 
Betriebspausen aufweisen, periodisch in den Auspuff abgegebene Dampf 
von nahezu Atmosphärenspannung wird nach einem Olabscheider und 
von da nach dem Warmeakkumulator geleitet. Dieser besteht meist 


. aus einem oder mehreren Kesseln stehender Bauart, in denen eine 
` grofse Anzahl mit Wasser gefüllter gufseiserner Schalen so aufgebaut 
' ist, dafs zwischen den einzelnen Schalen und der Kesselwand Zwischen- 
Die Befestigung der ` 


räume bleiben. Der Abdampf wird nun zwischen den Schalen hin- 
durchgeleitet und gibt einen Teil seiner Wärme durch Kondensieren 
an das Wasser ab, zum anderen Teile geht er zur Turbine. Der 
Akkumulator liefert also in gleichmalsigem Strome Dampf an die als 
Sekundärmaschine arbeitende Turbine, indem bei Arbeitspausen der 
Primármaschine infolge der damit verbundenen Druckverminderung 
im Wärmespeicher ein fortwährendes Verdampfen des Kondenswassers 
stattfindet. Je nach der Dauer der Betriebspausen der Primürma- 
schine mufs die Grófse des Akkumulators bemessen sein. Sind ihre 


Betriebspausen sehr grofs, oder ist es erforderlich, dafs die Abdampf- 


turbine auch arbeiten soll, wenn die Dampfmaschine vollstándig aufser 
Betrieb ist, so wird der ersteren noch ein Turbinenkórper vorgeschaltet, 
der mit dem hochgespannten Kesseldampf gespeist wird. 

Eine Anlage der beschriebenen Art bei der aus dem Abdampf 
einer Fórder-Maschine noch 300 15 nutzbar gemacht werden, ist seit 
Mitte 1902 in den Mines de Bruay bei Calais in Frankreich 
im Betriebe. 

Weitere derartige Anlagen sind von der Firma Sautter, Harle & 
Co., Paris, in Ausführung begriffen. Das Ausführungsrecht für 
Rateausche Wármeakkumulatoren in Deutschland besitzt die Firma 
Balcke & Co. in Bochum. (Fortsetzung folgt.) 


Der moderne Automobilmotor. 
Von C. Schróder in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 31 u. 32.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten, 
Die nächste Stufe bildet der Dreizylindermotor. Die Kurbeln 
bilden zueinander Winkel von 120°. Die Zündungen erfolgen regel- 
mälsig nach je ?, Umdrehungen der Motorwelle. Das Drehmoment 
ist also bereits recht gleichmälsig und der Motor kann ein ziemlich 
leichtes Schwungrad erhalten. Die Massenkräfte der hin- und her- 
gehenden Teile sind in jeder Stellung der Welle vollständig ausge- 


glichen und zwar bei jedem Verhältnis o 


Betrachten wir z. B. den Motor, wenn der eine Kolben im oberen 
Totpunkt ist, die betreffende Kurbel also senkrecht nach oben steht, 
so zeigen die beiden anderen Kurbeln unter 60° zur Senkrechten ge- 
neigt rechts und links nach unten. 

An dem hochgtehenden Kurbelzapfen wirkt ein Massendruok 


G v? , 
B, = (1 + A) (vgl. Formel 1, Heft 2) 


Auf jeden der beiden unter 60? stehenden Kurbelzapfen kommt 


— 
— 


ein Druck 
Y 2 
B, = $ E (cos 60° — 1 eos 120?) (vgl. Formel 2, Heft 2) 
3 v3 
=, Y (0,5 (05) 
G v? 
Also zusammen 
1 v? — 
B-2 .. (054053) 
(1 2 
= j (1 +à). 


Die Summe der nach unten gerichteten Beschleunigungsdrucke ist 
also gleich dem nach oben gerichteten Druck. Das gleiche ergibt sich 
für jede andere Stellung der Kurbeln. Die Beschleunigungsdrucke und 
die Zentrifugalkräfte erzeugen ähnlich wie beim Zweizylindermotor 
unausgeglichene, freie Momente. 

Konstruktiv erscheint die Dreizylinderanordnun? 
nicht sehr günstig. Wenn man die drei Zylinder zu einem Gufs- 
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ráder und dem Gehäuse befinden. Rateau verlegt also die Abdichtung 
des Dampfes von dem grofsen Umfange der Laufrüder auf den ver- 
hältnismälsig geringen Umfang der Turbinenwelle und beschränkt da- 
durch die Undichtigkeitsverluste auf ein Minimum. 

Er wendet reine Aktionswirkung an, d. ከ. in den Kanälen e, e, 6 
wird die den Druckgefállen p, —p,. p,—p, etc. entsprechende Dampf- 
geschwindigkeit erzeugt, 
die dann in den zugehöri- 
gen Laufradschaufeln a,, 
a,, A, ausgeniitzt wird. 
Da mithin in diesen Ka- 
nälen die Dampfspannung 
konstant bleibt, so herrscht 
auf beiden Seiten der Lauf- 
räder derselbe Druck, und 
es kann kein axialer Schub 
auf die Welle entstehen. 
Bei reiner Aktionswir- 
kung kann das Rad 
grófsere Spielräume zwi- 
schen den Schaufeln und 
dem Gehäuse (3— 4 mm) 
erhalten, so dafs Betriebs- 
schwierigkeiten infolge 
der Wärmeausdehnung der Räder nicht zu befürchten sind. 

Die Laufräder sind volle Scheiben aus Nickelstahl, die mit 
der Nabe durch Vernietung verbunden sind. 
Schaufeln erkennt man aus Fig. 29; charakteristisch ist auch hier 
wieder die Befestigung durch Niete. Die Beaufschlagung der dem 
Dampfeintritte am nächsten liegenden Laufräder ist eine partielle 
und niınmt, dem wachsenden Volumen des 
Dampfes entsprechend, nach dem Kondensator 
hin zu; das letzte Rad ist in seinem ganzen 
Umfange beaufschlagt. 

Die partielle Beaufschlagung bietet die 
Möglichkeit der Anwendung grófserer Lauf- 
räder, was eine Verminderung der Touren- 
zahl bei demselben Druckgefälle oder um- 
gekehrt, bei angenommener Tourenzahl ein 
grölseres Druckgefälle gestattet. Demzufolge 
zeigt z. B. die in Fig. 30 abgebildete Rateau- 
Turbine im Gegensatz zu 60-2-100 Druckstufen 
bei Parsons nur 16 Druckstufen. 

Das Gehäuse ist zweiteilig; die Lager liegen bei den neueren 
Ausführungen aulserhalb des Gehäuses. 

Der Dampf wird der Maschine in ununterbrochenem Strome zu- 
geführt. Die Regulierung erfolgt durch Drosselung des Admis- 
sionsdampfes. Für übernormale Belastung ist die Maschine mit einem 
Überlastungsventil ausgerüstet, dessen Funktion dieselbe wie bei der 
Parsons-Turbine ist. 

Die Betriebsresultate, die über Rateau-Turbinen vorliegen, 
sind bei weitem nicht so zahlreich wie bei der Parsons-Turbine. In- 
dessen lassen die vorhandenen Ergebnisse erkennen, dafs diese auch 
in wirtschaftlicher Hinsicht eine hohe Stufe der Vollkommenheit er- 
reicht hat. 





Fig 28 Z. A.: Über Dampfturbinen. 
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Z. A : Über Dampfturbinen. 


Fig. 30. 


An einer Rateau-Turbine von 1000 KW Leistung hervorgegangen 
aus der Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich, wurde bei 
einem Admissionsdruck von 8,19 kg/yem und einem Kondensatordruck 
von 0,171 kglqem ein Dampfverbrauch von 9,97 kg pro KW-Stunde 
festgestellt, ein Wert, der bei einem besseren Vakuum sich etwa auf 
8,4 kg erniedrigen dürfte. Es sei an der Hand dieses Beispieles darauf 
hingewiesen, dafs man beim Vergleich von Betriebsergebnissen ver- 
schiedener Dampfturbinen wohl beachten mufs, welches Gesamtdruck- 
gefälle dabei in der Maschine ausgenützt und ob mit gesättigtem oder 
überhitztem Dampfe gearbeitet wurde. Von ganz bedeutendem Ein- 
flufse auf die Höhe des Dampfverbrauches ist die Güte des Vakuums 
im Kondensator der Dampfturbine, ein Punkt, der schon oben ein- 
gehend erläutert worden ist. 

Die Rateau-Turbine wird von der genannten Maschinen- 
fabrik Oerlikonund von der Firma Sautter, 118۲16 & Co., 
Paris, gebaut. 

Auf ein ganz neues Verwendungsgebiet hat Rateau hingewiesen 
durch seinen Vorschlag, den Abdampf von Kolbendampfmaschinen 








Stahlzylinder, die aus dem vollen Material gebohrt werden. 
Der gewellte Kühlmantel aus Messingblech ist hart aufgelótet. 

Die Anordnung der Ventile ist einer von den wenigen Punkten, 
in denen die Motoren verschiedener Herkunft noch wesentliche Unter- 
schiede zeigen. 

Das stehende Ventil (Fig. 31) hat den Vorzug einer aufser- 
ordentlieh einfachen Steuerung und Demontage. Die Betátigung des 
Ventils erfolgt durch den auf der Steuerwelle sitzenden Nocken a und 
den Stóssel b. Zum Nachschleifen der Sitzflache braucht nur der 
Verschlufs c geóffnet zu werden, und das Ventil ist zugánglich. Man 
legt entweder alle Ventile &uf dieselbe Zylinderseite nebeneinander 
oder Ein- und Auslasse getrennt auf je eine Seite des Zylinders. Als 
ein Nachteil des stehenden Ventils ist anzuführen, daís es einer be- 
sonderen Ventilkammer bedarf. Dadurch wird die Oberfläche des 
Explosionsraumes, 8180 auch die an das Kühlwasser abgegebene Würme- 
menge zu Ungunsten des Nutzeffektes vergrölsert. 

Das hàngende Ventil (Fig. 32) kann direkt im Zyliuderdeckel 
sitzen. Es bedingt aber immer eine weniger einfache Steuerung, ferner, 
da ein schnelles Herausnehmen der Ventile unbedingt möglich sein 
mufs, einen besonderen Ventilsitz, der wieder das Auslalsventil der 
Einwirkung des Kühlwassers entzieht, oder einen abnehmbaren Zylinder- 
kopf. Zudem wird das Unterbringen des Zündkörpers meist Schwierig- 
keiten. machen. Entweder ist der Zünder dem Spritzól des Kolbens 
ausgesetzt, oder er wird, wenn er in einer besonderen Kammer sitzt, 
nicht von dem frischen Gasstrom des Einlalsventils berührt. 

Sehr häufig findet man beide Systeme vereint; das Auslalsventil 
stehend und das hángende Einlalsventil senkrecht darüber oder in der 
Zylindermitte. 

Kolben und Pleuelstange sind den 
hohen Geschwindigkeiten zufolge móglichst leicht 
gehalten; die Kolben sind oft aus Stahlguls, 
die Stangen im Gesenk geprefst oder aus dem 
Vollen gearbeitet. Für die Kurbelwelle 
wird nur das beste Material verwendet, meist 
Nickelstahl. Die Zapfen sind zur Erleich- 
terung und zur besseren Olzufuhr der Lange nach 
durchbohrt. Die Lager haben Weifs- 
metallschalen; neuerdings sind auch Kugel- 
lager in Verwendung. 

Der Teil des Motors, der bei den ortsfesten 
Maschinen das Gestell bildet, ist hier zu einem 
geschlossenen, öldichten Gehäuse umgestaltet. 
Es wird aus besonders zähen Aluminlegie- 
rungen gegossen, bei Lastwagen- und Schiffs- 
motoren auch aus Gufseisen hergestellt. Das 
Gehäuse nimmt auch die Steuerwelle, manchmal auch deren Antriebsráder 
auf. Im Gehäuse steht so hoch Ol, dafs die Köpfe der Pleuelstangen in 
ihrer tiefsten Stellung einige Millimeter eintauchen. Das Ol wird dann 
im Betrieb emporgepeitscht und fliefst von den Gehäusewänden den 
Lagern zu. Bald füllt sich die ganze Kurbelkammer mit feinem Ol- 
nebel, der zu allen Gleitflächen gelangt und eine vorzügliche Schmie- 
rung bildet. Die grölseren Motoren haben aufserdem noch eine 
Zentralschmierung, die unter dem reduzierten Druck der 
Auspuffgase die wichtigsten Stellen mit Ol versorgt. 

Mit den Pranken stützt sich der Motor auf das Chassis, den 
Wagenrahmen. Der Raum zwischen den Pranken wird durch eine 
dünne Wand ausgefüllt, damit der Motor gegen den Stralsenschmutz 
von unten geschützt ist. Am vorderen Ende der Kurbelwelle sitzt 
die Andrehkurbel, auf dem hintern Ende das Schwungrad, 
das auch die Kupplung aufnimmt. Es hat oft Ventilatorflúgel oder 
seine Arme sind schaufelartig geformt. 

Der Motor steht ganz vorn im Wagen unter einem geschlossenen 
Blechkasten, der Haube, die in ihrer vorderen Wand den Kühler 
trägt. Im Betrieb saugt dann das Ventilator-Schwungrad die Luft 
durch den Kühler und aus der Motorhaube heraus. 





7. A.: Der 


Fig. 33. 
moderne Automobilmotor.* 








»etailkonstruktionen und Notizen ans der Praxis. 
Spillwinde mit elektrischem Antrieb 


der Compagnie de Fives-Lille. 
(Mit Abbildung, Fig. 33.) Nachdruck verboten. 


Der elektrische Antrieb der Spillwinden mit senkrechter Trommel, 
wie sie speziell auf Schiffen zum Aufwinden von Ankern als sogen. 
Ankerspille, sehr hiufig aber auch auf dem Lande zur Fortbewegung 
von Schiffen oder Wagen verwendet werden, findet immer weitere 
Verbreitung. Ein von der Compagnie de Fives-Lille gebautes 
Spill mit elektrischem Betrieb zeigt die Fig. 33. 

Der Antrieb erfolgt hierbei von dem Motor a, der durch die Kupp- 
lung b mit der Achse der in das Schneckenrad d eingreifenden Schnecke 
6 verbunden ist. Das Rad d sitzt auf der vertikalen Spindel e, welche 
die mit ihrer Nabe auf dem Sockel ع‎ aufsitzende Spilltrommel f tragt. 
Als Antriebsmotor ist ein Hauptstrommotor verwendet, der zufolge 
seiner hohen Anzugskraft und der Eigenschaft, bei abnehmender Be- 
lastung rascher zu laufen, für diese Zwecke besonders geeignet ist; 
doch führt genannte Firma diese Spills neuerdings auch mit Antrieb 
durch Drehstrommotoren aus. Bedingung bei der Anwendung von 
Hauptstrommotoren ist, dafs die Schaltapparate nicht allein betriebs- 
sicher und widerstandsfähig sind, sondern dafs sich. diese auch leicht 


stehen jedoch nur ` 





stück vereinigt, so wird dieses sehr kompliziert. Auch wird die Kur- 
belwelle sehr dick, wenn man sie, wie beim Zwilling, nur in zwei 
Aufsenlagern stützen will. Das Sohmieden und Bearbeiten der Kurbel- 
welle wird durch die versetzte Stellung der Kurbelzapfen verteuert. 
Meistens wird der Motor mit einzeln stehenden Zylindern und vier 
Lagern gebaut. Um die Maschine nicht zu lang werden zu lassen, 
erscheint hier die Verwendung von Kugellagern für die Kurbelwelle 
zweckmalsig. 

Viel vorteilhafter wird die Konstruktion bei Anwendung von vier 
Zylindern, Fig. 19 Heft 2. Es lassen sich wieder die Zylinder zu je zwei und 
zwei zusammengiefsen, dann braucht man nur drei Lager für die Kurbel- 
welle. Die Kurbelzapfen liegen alle vier in einer Ebene und zwar die 
beiden äufseren gegen die inneren um 180" versetzt. Deshalb erfolgt 
bei jeder halben Umdrehung der Welle eine Zündung, und man erzielt 
ein sehr gleichmáfsiges Drehmoment. 

An freien Massenkräften tritt hier wieder die Differenz 
zwischen oberem und unterem Beschleunigungsdruck 
auf, doch sind die Momente dieser Kráfte aufgehoben. 

Die vorzüglichen Eigenschaften dieses Motors erklären seine aulser- 
gewóhnliehe Verbreitung. So hatten auf den letzten Automobilaus- 
stellungen ولا‎ <- ?, der vorhandenen Wagen Vierzylindermotoren. 
Viele Fabriken statten ihre Fahrzeuge ausschliefslich mit diesen 
Motoren aus. 

Ein Hinausgehen von vier auf sechs Zylinder erscheint nur bei 
hóheren Leistungen vorteilhaft. Natürlich wird bei weiterer Ver- 
mehrung der Zylinder der Gang des Motors immer weicher und 
elastischer, und dem einer Dampfmaschine ahnlicher. Aus diesem Grunde 
wendet man z. B. Achtzylindermotoren an, um das zwischen 
Motor und Hinter- 
radachse geschaltete 
Ubersetzungs- 
getriebe zu ver- 
meiden. — 

Im Schiffsbetrieb 
lafst sich mit Viel- 
zylindermotoren eine 

Reversierbar- 
keit der Umdreh- 
ungsrichtung er- 
reichen. Es wird nur 
die Steuerung der 
Ventile umgestellt, 
und bei grofser Zy- 
linderzahl wird dann 
immer, ein Zylinder 
mit Gas geladen sein, 
durch dessen Ent- 
zündung der Rück- 
wärtsgang eingelei- 
tet wird. 

Es sind Ausfüh- 
rungen mit zwölf 
Zylindern be- 
kannt geworden; der- 
gleichen monströse 

Konstruktionen 


vereinzelt da. 

Mit der Vermeh- 
rung der Zylinder- 
zahl wachsen in 
demselben Mafse die 
Übelstände der Vielzylindermotoren. Die Zahl der Einzelteile 
wächst bis zur Uniibersichtlichkeit, die Herstellungskosten entsprechen 
nicht mehr. den erreichten Vorteilen. 

Der Automotor hat in den zwei Jahrzehnten seines Daseins die ab- 
sonderlichsten Wandlungen erfahren. Es ist kaum eine Anordnung 
denkbar, die nicht ausgeführt worden wäre. Die ersten deutschen 
Wagenmotoren waren langsam laufende Maschinen mit einem liegenden 
Zylinder. Zum Ausgleich der freien Kräfte legte man dann einen 
zweiten Zylinder dem ersten gegenüber auf die andere Seite der Kurbel- 
welle. Das grofse Gewicht, der Raumbedarf und die Unzugänglichkeit 
dieser Anordnung suchte man zu verringern, indem man zwei gegen- 
läufige Kolben in einem Zylinder arbeiten liefs und ihre Bewegung 
durch Umführungsgestänge, Schwinghebel oder Zahnräder auf die 
Welle übertrug. Hierbei kamen die seltsamsten Konstruktionen zu 
stande. Als Vorläufer der heute als normal geltenden Form ist die 
Anordnung zu betrachten, bei welcher die V-fórmig zueinander stehenden 
Zylinder zu je zwei auf eine Kurbelkrópfung der unten liegenden 
Welle wirkten. Diese Form wird heute noch für bestimmte Zwecke 
ausgeführt. Im allgemeinen ist jedoch die in Fig.31 gezeigte Bauart 
heute überall als die in jeder Hinsicht geeignetste anerkannt, und grund- 
sätzliche Anderungen sind hier vorläufig kaum zu erwarten. Die Arbeit 
des Konstrukteurs kann sich deshalb nunmehr vollstándig auf das 
Durcharbeiten des Details konzentrieren. 

Wie aus Fig. 31 ersichtlich, ist der Zylinder mit dem Verbrennungs- 
raum und dem Wassermantel in einem Stück gegossen. Der Wasser- 
mantel hat einen Deckel, um Kesselstein 'entfernen zu kónnen. In 
Anbetracht der grofsen Annehmlichkeiten des Fortfalls sámtlicher 
Dichtungsflächen nimmt man die Übelstände eines komplizierten Gufs- 
stückes in Kauf. Bei Rennmotoren verwenden die Franzosen zum Teil 





Fig. 31. Z. A.: Der moderne Automobilmotor. 
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starke Übersetzung bietet und dufserdem einen geräuschlosen sanften 
Gang, auch bei grófserer Geschwindigkeit gewährleistet. Die bei Spills 
unbedingt notwendige Umkehrung der Drehrichtung ist bei diesem An- 
trieb leicht moglich. 

Das Spill ist für eine maximal zulassige Anzugskraft von 3400 kg 
und 1,2 m Seilgeschwindigkeit in der Sekunde, also 72 m pro Minute 
gebaut; doch ist als zweckmälsig angegeben, die Anzugskraft womög- 
lich auf 1800 kg zu beschränken. 


Ölabscheider 
von A. Leipold in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 34.) 


Unter den Apparaten, welche den Zweck verfolgen, das im Kondens- 
wasser enthaltene Ul zu entfernen, zeichnet sich der in Fig. 34 darge- 
stellte Apparat (D. R.-P. 154105) durch seine Einfachheit und voll- 
ständig automatische Wirkungs- 
weise aus. 

Er besteht aus einem 
Deckel I, ähnlich einem um- 
gekehrten Trichter, mit Einlauf- 
stutzen e und Austrittstutzen a, 
einer beliebigen Anzahl Teller 
11 mit Uberlaufóffnungen u und 
Trichtern t sowie einem Boden 
Ill mit Stutzen s, an den 
das Rohr r, angeschlossen 
wird. 

Jeder Teller hat eine Dich- 
tungsnute n, in welche ein Dich- 
tungsring eingelegt und darnach 
der ganze Tellersatz durch drei 
Schrauben 8, zusammengezogen 
und so gediehtet wird. 

Der Apparat ist ganz in 
Gufseisen hergestellt, und es 
sind nur drei Modelle erforder- 
lich. 


Nachdruck verboten. 
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den dritten und so fort. Es 
strómt solange Wasser zu, bis 
der Apparat gefüllt ist. Bei 
weiterem Zuflufs tritt das Wasser durch das Rohr r, nach aulsen. 

Während das Wasser langsam die einzelnen Räume anfüllt, 
sammelt sich in diesen auf der Oberflàche infolge des Auftriebes das 
spezifisch leichtere Ol an und gleitet an den schrügen Trichterwanden 
nach der Mitte zu durch die Trichter t, in denen eine Wasserzirkulation 
nicht stattfindet, nach oben, wo es dureh den Stutzen k austritt. Mit 
dem Hinabgleiten des Wassers im Apparate wáchst der Auftrieb, und 
umso energischer werden die Olteilchen ausgeschieden. 


Ölahscheiler ron A. Leipold 
in Berlin. 


Fig. 34. 


Über Körnerlagerung bei Spindeln. 
Nachdruck verboten. 


Ein leichter Gang einer Spindel oder kurzen unbelasteten Welle 
wird erzielt, wenn diese zwischen zwei Körnern gelagert ist, weil die 
Lagerreibung dabei auf das geringste Mafs beschränkt wird. Hierbei 
tritt indessen der Nachteil auf, dafs an den Kórnerspitzen keine Schmie- 
SEH verbleibt, und gerade an die Druckstelle entweder kein Schmier- 
stoff kommt oder solcher hinweggedriickt wird. 

Bei nicht zu kleinen Spindeln kann man nun die Druckschraube 
durchbohren und eine kleine Schmierbiichse aufsetzen; die gehartete 
Schraube erhalt alsdann eine konische Vertiefung, in welche der ge- 
hartete Korner der Spindel eintritt. 

Es ist unerlälslich, dafs eine Kórnerlagerung nachstellbar ange- 
ordnet wird; bei einer noch so leichten Spindel oder Welle würde 
das Körnerloch einseitig auslaufen, während der Körner der Umdrehung 
wegen sich schon mehr gleichmälsig abnutzen wird. Bei einiger Be- 
anspruchung genügt indessen eine Körnerlagerung nicht. Eine auf die 
Drehbank gespannte schwerere Welle wird daher zweckmälsig auch 
durch eine Führung oder Lünette unterstützt, um die Körner zu ent- 
lasten. 

Zweckmälsig ist es, die beiden Endlager einer Welle als kurze 
Spurlager auszubilden, welche Druckschrauben mit Körner erhalten: 
die Lauflänge der Lagerbobrung hält das Schmiermaterial derart, 
dafs auch die Körnerspitzen dauernd geschmiert werden.. Auf diese 
Weise ist die übliche Wellenlagerung mit einer Körnerführung ver- 
einigt, was sich auch bei belasteten Spindeln oder Wellen be- 
währt hat. 


bedienen lassen, da sonst die Gefahr besteht, dafs die Maschine beim 
Abwerfen des Seils durchgeht. Dieser Gefahr ist bei der Konstruktion 
Fig. 33 einerseits durch Anordnung einer Kupplung zwischen Motor 
und Schneckenwelle vorgebeugt, anderseits aber wird, wie wir dem 
„Portefeuille économique des Machines“ entnehmen, das Anlaufen des 
Motors nicht mittels der bei diesen Maschinen meist üblichen Schalt- 
walzensteuerung mit verschiedenen Widerstandsstufen, sondern durch 
Schliefsen eines gewöhnlichen doppelpoligen Schalters bewerkstelligt, 
der durch das Pedal i betätigt wird. In den Hauptstromkreis des 
Motors ist dabei konstant ein Widerstand k eingeschaltet, der eine 
Überlastung des Motors und damit der Zugseile des Spills vorbeugt. 

Bei Inbetriebssetzung des Spills ist einfach das Pedal i nieder- 
zudrücken, wodurch der Stromkreis des Motors geschlossen und dieser 
angelassen wird; soll das Spill angehalten werden, so wird der Druck 
auf das Pedal i, das die Einschaltung des erwähnten doppelpoligen 
Schalters bewirkt, aufgehoben, wobei das Pedal durch eine Feder zurück- 
bewegt wird. Die Bedienung des Spills ist also stets dieselbe, ob die 
zu bewegende Last grols oder klein ist oder das Anfahren unter Be- 
lastung oder leer erfolgt. Diese Einfachheit der Manövrierung wird 
durch die Kombi- 
nation des in den 
Motorstromkreis 

konstant einge- 

schalteten Wider- 


stands mit der 
Hauptstrom- 
erregung erzielt, 


uud es ist die An- 
ordnung so getrof- 
fen, dafs sowohl 
die Beanspruchung 
der Zugseile wie 
auch die Geschwin- 
digkeit der Spill- 
trommel bestimmte 
Werte nicht über- 
schreiten kónnen. 

Die Wirkung 
des in Anwendung 
gebrachten Wider- 


standes besteht 
darin, eine maximal 
zulässige Strom- 


stärke zu begren- 
zen, die auch bei 
der grölsten Be- 
lastung nicht über- 
schritten werden 
kann, so dafs also 
dur Anker des Mo- 
tors, ob Zahl und 
Gewicht der ange- 
hängten Wagen 
grofs oder klein 
sind, nie infolge 
von Überlastung 
durchbrennen kann. 

Aufserdem wird 
durch die Kombi- 
nation dieses W ider- 
standes mit der 

Hauptstrom- 
erregung des Mo- 
tors erzielt, 1808 
die Geschwindig- 
keit des letzteren und damit auch der Spilltrommel und des Seils sich 
vergrófsert, sobald die Belastung eine geringere wird. Damit ist aber 
der groíse Vorteil verbunden, dafs das Seil stets gespannt bleibt und 
nieht von dem in diesem Falle rascher nachrollenden Wagen abge- 
schnitten oder mit ihm verwickelt werden kann. 

Dies wären die Hauptmerkmale der von der Compagnie Fives 
Lille bei ihren Spills getroffenen Anordnung; im übrigen sei erwábnt, 
dafs die aus Guíseisen hergestellte Spilltrommel f einen abhebbaren 
Deckel trágt, bei dessen Abnahme die Schmierbiichse der Achse e und 
die letztere selbst zugánglich ist. Die Verbindung dieses Deckels mit 
der Trommel, wie auch diejenige des Pedals i mit dem den Motor 
und das Schneckengetriebe einschliefsenden Gebáuse h ist absolut 
wasserdicht, so dafs keine Feuchtigkeit zu den beweglichen Teilen 
gelangen kann. Die Spillachse láuft unten in einem Spurzapfenlager, 
dem von aufsen Ol zugeführt werden kann; ebenso ist, wie erwahnt, 
das obere Lager dieser Achse zum Eingiefsen von Ol zugänglich. 

Der Motor a ist vollstandig eingekapselt, wobei für leichte Zu- 
gánglichkeit von Komutator und Bürsten gesorgt ist; die Stromzufüh- 
rung erfolgt dureh Kohlebürsten, die Schmierung der Motorlager 
unter Anwendung von Ringen. 

Die doppelgángige Schnecke 6 ist in Stahl ausgeführt und in 
zwei langen Lagern geführt; das dazugehórige Schneckenrad d ist aus 
Gufseisen und mit einem sehr harten Kranz aus Phosphorbronze ver- 
sehen. Schnecke und Schneckenrad laufen in einem Olbad. Gerade 
für diese Zwecke eignet sich der Schneckenantrieb ganz besonders, 
indem er bei gedrüngter und einfacher Bauart der Winden eine 
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Spillwinde mit elektrischem Antrieb. 
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den Scheiben & ist die untere die treibende, wührend die obere die Be- 
wegung auf die vertikale Welle ከ überträgt, von der aus dann durch 
die Stirnräderübersetzung ከ; und das konische Getriebe g,, g, der Vor- 
schub der beiden Werkzeugschlitten am Quertrüger f vermittelt wird. 
Bei den normalen Ausführungen dieser Hobelmaschinen genannter 
Firma trügt die die vertikalen Stánder verbindende Brücke entweder 
ein Vorgelege allein oder auch einen mit einem Vorgelege kombinier- 
ten Motor. Die für die Übertragung 
der bei diesen Maschinen vorkom- 
menden hohen Geschwindigkeiten 
angewendeten Radergetriebe sind 
aus Stahlguís gefertigt und laufen 
im Olbad; die Achsen sind aus 
Stahl geschmiedet und in Phosphor- 
bronzelagern geführt. 

Es ist bei Hobelmaschinen eine 
bekannte Tatsache, dals die mit 
der raschen Umsteuerung der 
Tischbewegung verknüpften Un- 
annehmlichkeiten hauptsächlich 
von den Riemenscheiben und dem 
Rädergetriebe und nicht von dem 
Tisch selbst herrühren. Diesem 
Umstand ist bei der vorliegenden 
Konstruktion dadurch Rechnung 
getragen, dals die zu beiden Sei- 
ten der Maschine neben den für 
den Vorwärts- bezw. Rückwärts- 
gang vorgesehenen Riemenscheiben 
sitzenden Losscheiben als Schwung- 
räder ausgebildet und die Über- 
tragungsriemen etwas breiter als 
die festen Scheiben selbst aus- 
geführt sind. Hierdurch ragen 
diese Riemen, wenn sie sich auf 
den letzteren Scheiben befinden, 
etwas über diese heraus, und 
es wird z. B. beim Umlegen 
von der Los- auf die Fest- 
scheibe etwas von der in 
dem Schwungrad aufge- 
speicherten Energie auf die 
feste Scheibe übertragen 
werden, so dals ein sicheres 
und rascheres Umschalten 
gewährleistet ist. Aulser- 
dem wird das Schwungrad i 
und die feste Scheibe k 
beim Umlegen des Riemens 
durch eine Friktionskupp- 
lung 1 verbunden, die in 
Fig. 36, Skz. 3 beim Arbeits- 
gang des Tisches eingeschal- 





Dl E als tet dargestellt ist; bei des- 
: ከጫማ! ኢመማ መ | sen Rücklauf ist sie aufser 
Meine mg Tátigkeit, und das Schwung- 
a uf: rad i befindet sich in der 
| | in Fig. 86 gestrichelt ange- 

deuteten Position. 


Der Aufspanntisch n 
wird, wie bereits erwábnt, 
durch eine Zahnstange be- 
wegt, die hierbei nicht an 
der Unterseite des Tisches 
selbst befestigt, sondern an 
einem Schlitten angebracht 
ist, der eine kurze Langs- 
bewegung ausführt. Vorn 
an der Zahnstange befindet 
sich ein Querstück, in wel- 
chem die die Federn o, o, 
und Begrenzungsanschlage 
p, p, tragenden Stangen 
verschraubt sind. Diese Ein- 
richtung geht aus Fig. 36, Skz. 4, welche die Unterseite des Tisches dar- 
stellt, deutlich hervor, doch sind die Záhne der Zahnstange nicht einge- 
zeichnet. Die Federn o, o, stofsen gegen vorstehende Knaggen des Tisches 
n, so 0818 also die von dem Rädergetriebe der Zahnstange erteilten Be- 
wegungen auf den Tisch unter Vermittlung dieser Federn übertragen, 
und dadurch die speziell beim Umschalten auftretenden Stölse eliminiert 
werden. Die Umsteuerung vom Arbeitsgang auf den rascheren Rücklauf 
vollzieht sich hei dieser Maschine demnach sehr ruhig und sicher. 
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Fig. 35. 








Fig. 35 u. 36. Schnell - Hobelmaschine der Batemans Machine Toot Company, Ltd. in Leeds, 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Schnell- Hobelmaschine 


der Batemans Machine Tool Company, Ltd. in Leeds. 
(Mit Abbildungen, Fig. 35 u. 36.) 


Nachdruck verboten. 


Eine fiir die Verwendung der sogen. Rapidstahle eingerich- 
tete Hobelmaschine der Batemans Machine Tool Com- 
pany, Ltd. in Leeds ist in Fig. 
35 nach ,,American Machinist“ dar- 
gestellt. In jeder Hinsicht gut 
durchkonstruiert, unterscheidet 
sich diese Maschine von den üb- 
lichen Ausführungen wesentlich 
durch die aus Fig. 36, Skz. 4 er- 
sichtliche Zwischenschaltung von 
Spiralfedern fiir die Bewegungs- 
übertragung auf den Aufspanntisch 
sowie durch eine Spezialanordnung 
von Schwungrádern, wonach die 
in diesen aufgespeicherte Energie 
so ausgenutzt werden kann, dals 
die plótzliche Umsteuerung von 
Vorwürtsgang auf Rücklauf des 
Tisches sich sicher und ohne be- 
sonderen Kraftaufwand vollzieht. 

Bevor diese beiden Neuerungen 
beschrieben werden, móge einiges 
über die aus Fig. 35 ersichtliche 
Gesamtanordnung gesagt werden. 
Das Gestell der Maschinen besteht 
aus dem als Führung für den Auf- 
spanntisch dienenden Bett und den 
beiden unten mit den letzteren 
verschraubten Vertikalständern. 
Die mit Rücksicht auf Einfachheit 
der Fundamente beliebte Anord- 
nung, derartige Maschinen 
nur an drei Stellen auf dem 
Boden zu stützen, konnte 
hier wegen der Lange des 
Bettes nicht in Anwendung 
gebracht werden. Letzteres 
sitzt vielmehr seiner ganzen Lyf 
Länge nach auf dem Funda-  ?»*--- 
ment auf. 

Auf dem Bett gleitet 
in Bahnen von V-fórmigem 
Querschnitt der Aufspann- 
tisch, der in üblicher Weise 
von den auf der hochliegen- 
den Welle sitzenden, ver- 
schieden grofsen Riemen- 
scheiben aus unter Vermitt- 
lung von Zahnrádern und 
einer Zahnstange mit ver- 
schiedener Geschwindigkeit 
vorwarts-und zurückbewegt 
wird. Zum raschen und 
sichern Aufspannen der 
Werkstücke ist der Tisch 
mit_L-förmigen Längsnuten 
versehen. 

An den genau bear- 
beiteten Vorderseiten der 
oben durch eine Brücke ver- 
bundenen vertikalen Stän- 
der ist ein als Führung 
für die Werkzeugschlitten 
dienender Querträger f ent- 
weder von Hand oder auch 
maschinell verschiebbar an- 
geordnet; auíserdem lassen 
sich an diesen Standern, 
wie in Fig. 36 auf der einen 
Seite gezeigt, noch besondere Werkzeugtrüger für gleichzeitiges Arbeiten 
von beiden Seiten anbringen. Die an dem Quertrüger f verschiebbaren bei- 
den Werkzeugschlitten konnen unabhangig voneinander betátigt werden; 
ihr automatischer Vorschub erfolgt durch die in Fig.36, Skz. 1 mit a bezeich- 
neten Friktionsscheiben, die auf einer vertikalen Wellesitzend, durch Kegel- 
raderd angetrieben werden. Der Druck zwischen den Berührungsflächen der 
beiden Friktionsscheiben a ist von dem Handrad c aus mit Hilfe einer oben 
auf der vertikalen Welle h angeordneten Feder regulierbar. Von den bei- 
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Die oben beschriebene Anordnung der Schwungräder sowie der | langen Schlitze p, mit dem Inneren des Arbeitszylinders und durch die 


kurzen Schlitze p, mit dem Zentrum des Schieberkastens h, korre- 
spondieren. Die Wirkungsweise des Schiebers ist aus der Skizze ohne 
weiteres verstandlich. 

Der Regulator ist in Fig. 5 u. 6 dargestellt und arbeitet mit zwei 
Federn r,, welche mit dem einen Ende an dem Schwungkranze (Ge. 
háuse) des Regulators und mit dem anderen an die Gewichtspendel 
angeschlossen sind. Diese wiederum haben ihre Drehstellen an einem 
der Arme des Gehauses und sind bei r durch die Stangen r, an das 
Exzenter q angeschlossen. Dessen Bügel n, wird dann von der Stange 
erfalst; im übrigen hängt das Exzenter am Pendel 8. 

Bemerkenswert ist noch, dafs der Regulator mit einer Friktions- 
bremse (r,) statt des sonst in Amerika an Walzenzugreglern angebrachten 
Olpuffers versehen ist. Die Friktionsbremse wurde aus dem Grunde ge- 
wühlt, weil man die Beobachtung gemacht hat, daís sie in der Wirkung 
dem Otpuffer bei allen den Regulatoren fast gleich kommt, die oft starken 
Erschütterungen ausgesetzt sind. Zugleieh aber hat die adjustierbare 
Friktionsbremse noch den Vorteil, dafs bei ihr die Leckagen, welche 
beim Olpuffer zum Ausflufs des Oles führen, nicht vorkommen kónnen. 

Das Gehäuse des Regulators ist zweiteilig, und die beiden Hälften 
werden durch Schrauben zusammengehalten. | 

Die Friktionsbremse der William Tod Company besteht aus 
zwei mit Holz gefütterten Scheiben, die zwischen Plattfedern elastisch 
gelagert sind. Nach aufsen sind die Lagerstellen der Scheiben r, 
durch Bordránder abgeschlossen, die so hoch sind, dafs sie Ol und 
Staub am Eindringen in die Laufstellen hindern. Die eine der Brems- 
scheiben hángt durch einen fingerartigen Fortsatz mit dem Angriff». 
punkte der Stange r, zusammen. 

Der hochgespannte Kesseldampf tritt bei a, in den Hochdruck- 
zylinder und fliefst durch das Rohr a, in den Schieberkasten des Nie- 
derdruekzylinders, aus dem er nach getaner Arbeit durch das Verbin- 
dungstiick b, abzieht. Die übrigen Details der Maschine decken sich 
mit den gleichartigen der durch Fig. 37 veranschaulichten Walzen- 
zugmaschine mit Zylindern von 21 und 44" Bohrung. Diese unter- 

scheidet sich von der Maschine 
— ት፦፡፡ -- — — Fig.l 8. 2, Tafel 10 vor allem 


dadurch, dals hier die 
Schieberkästen auf dieselbe 
Seite verlegt sind, weshalb 


auch die Steuerung in der wei- 
ter unten beschriebenen Manier 
verändert werden mulste. Fer- 
ner befindet sich hier unter 
dem Regulator und den Exzen- 
tern eine grofse Olfangpfanne. 

Einen Schnitt durch den 
Niederdruckzylinder mit 861- 
nem Kolbenschieber gibt Fig.16. 
Man erkennt, 0818 Grund- und 
Expansionsschieber d, , 0, inein- 
ander gesteckt und mit dop- 
pelten Schlitzen versehen sind. Dadurch wird ein schnelles Eróffnen 
bei kurzem Schieberhub erreicht. Die Dampfkanäle sind, wie man sieht, 
gerade und kurz. Zwei auswechselbare Biichsen dienen dem grófseren 
(d,) der Schieber als Führung. 

Nun erhalten bei dieser Maschine alle vier Schieber, das sind 
zwei vom Hochdruck- und zwei vom Niederdruckzylinder, ihre Bewe- 
gung durch zwei Exzenter auf der Kurbelwelle. Das Expansions- 
exzenter ist der Einwirkung des Regulators unterstellt, so dafs hier 
ein Fall vorliegt, wo nicht blofs der Expansionsschieber der Hoch- 
druckseite, sondern auch der der Niederdruckseite vom Regulator be- 
einflufst wird. 

Von dem Expansionsexzenter wird die Stange n, betatigt, die 
ihre Bewegung durch eine Kurbel zunächst auf eine Achse überträgt, 
von der aus dann durch eine zweite Kurbel und eine Stange d, Fig. 16, 
Tafel 10 der Expansionsschieber d, des Niederdruckzylinders betatigt 
wird. Weiter bewegt die Stange n, auch die Stange n, deren Bewe- 
gung durch den Hebel p,, Fig. 12—14, Tafel 10 auf die Achse p über- 
tragen wird. Letztere tragt die Kurbel روم‎ von der aus die Stange n; 
des Expansionsschiebers vom Hochdruckzylinder verschoben wird. | 
_ Das Grundexzenter betätigt durch eine Stange m, eine | ]-fórmige 
Schwinge auf der zugehórigen Achse die ihre Bewegung einmal auf die 
Stange des Grundschiebers ول‎ vom Niederdruckzylinder Fig. 16 überträgt 
und weiterhin auch die Stange m, Fig. 37 u. 12-14, Tafel 10 mitnimmt. 
Die Stange m bewegt die über die Achse p gesteckte | ]-formige 
Schwinge 1, indem sie an deren Arme, angreift. Vom Hebel} wird 
die Bewegung durch den Arm l, und die Stange m, an den Schieber 
im Sehieberkasten des Hochdruckzylinders weitergegeben. 

Der Achsenregler, Am. Pat. 761019 ist in den Fig. 18 --50 der 
Tafel 10 dargestellt. Er umfafst das Exzenter 17 und ein schweres, 
mit Knaggen versehenes Gegengewicht. Zwischen die Knaggen sind 
Spiralfedern 13, 14 nachstellbar eingespannt. Für die zulässige Hóchst- 
geschwindigkeit sind keine besonderen Zentrifugalgewichte vorgesehen; 
es genügt hier die Zentrifugalkraft, welche im Exzenter aufgespeichert 
wird, sowie die des Gewichtes vollkommen. Um jedoch die Maschine, 
wenn schwerere Stücke gewalzt werden sollen, auch langsamer 
laufen lassen zu können und trotzdem noch feinfühlig zu regulieren, 
ist ein besonderes Gewicht vorgesehen, welches derart wirkt, በ805 man 
die Geschwindigkeit der Maschinen um 25°), vermindern kann. 

Exzenter und Gegengewicht sind an doppelten Kurbeln derart 


aufgehängt, dafs das Zentrum des Füllungsexzenters um das Mittel 





Fig. 37. Walsenzugmaschine der William Tod Company in Youngstown. 


die Tischbewegung vermittelnden Federn hat es der Batemans Machine 
Tool Company ermöglicht, bei diesen Hobelmaschinen die für die Be- 
nutzung von Rapidstählen notwendigen Geschwindigkeiten in Anwen- 
dung zu bringen, und es beträgt bei der in Fig. 35 u. 36 dargestellten 
Maschine die Geschwindigkeit des Tisches beim Arbeitsgang 6 — 18 m 
in der Minute, beim Rücklauf 36 — 65 m. 


Walzenzugmasehinen 
von der William Tod Company in Youngstown. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und Abbildung, Fig. 37.) 
Nachdruck verboten. 
Seitens der William Tod Company in Youngstown, Ohio 
werden zur Zeit nach „Iron Age“ drei Typen von Walzenzugmaschinen 
mit zweistufiger Expansion gebaut, deren Hauptdaten in der fol- 
genden Tabelle zusammengestellt sind. 
Maschine ist dargestellt durch: 


Fig.1u.2, y. Fig. 9 u. 10, 
Tafel 10 18:37 Tafel 10 
Hochdruckzylinder-Durchmesser Zoll e 18 24 42 | 
Niederdruckzylinder- > 7 32 44 16 
Kolbenhub . . . . . . . . . y 36 48 60 
Hauptlager-Durehmesser . . ۰ „ 13 18 26 
Länge . . . . . ee 26 36 50 
Kurbelzapfen-Durchmesser s 8 10 15 
Lànge . gib i s 61), 9 13 
Kreuzkopfzapfen-Durchmesser .  ,, 6 8 12% 
Lange . . S ፣ 10 14 
Kolbenstangendicke 
der Hochdruckseite 5 31. 4 61], 
der Niederdruckseite. . P 5 81, 11" 
Tourenzahl in der Minute . 100/120 90,1115 0 
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Alle drei Maschinen arbeiten mit Kolbenschiebern; ebenso 
sind alle drei als Tandemmaschinen ausgeführt, wobei durch 
Verstárkung der starren Verbindung zwischen Hoch- und Niederdruck- 
zylinder das Auftreten schädlicher Spannungen vermieden wurde. 
Diese Verbindungen bestehen in der Einschaltung einer Zugstange q 
zwischen Hochdruckzylinder und Bajonett sowie in der Verwendung 
eines sehr starken Rahmens. Der Kolbenschieber als Verteilungsorgan 
wurde aus dem Grunde gewahlt, weil er vollkommen eingekapselt und 
infolgedessen unempfindheh gegen Staub und Sehmutz ist, mit denen 
man gerade im Walzwerk stark zu rechnen hat. 

Die kleinste der drei Maschinen, welche Fig. 1 u. 2, Tafel 10 
darstellen, hat seitlich der Zylinder a, b liegende Schieberkasten a,, b,. 
Die Kasten liegen jedoch nicht auf derselben Seite der Zylinder, son- 
dern es befindet sich der eine rechts (b,) der andere (a,) links von 
seinem Zylinder; so wurde die Übersicht gewahrt und zugleich die 
Möglichkeit geboten, die Teile der Steuerung zusammenzudrängen. 
Zugünglich sind trotzdem alle Teile geblieben. Selbst das Problem 
der Steuerung des Hochdruckkolbenschiebers f ist in einfacher Weise 
gelost, indem man die Schieberstange ع‎ an die Kurbel h anlenkte und 
diese auf eine Welle p steckte, die durch das Bajonett c, hindurch 
geht. Hier trágt sie eine Büchse 1 und neben dieser eine zweite 
Kurbel o, an die man die Stange n des zugehórigen Exzenters an- 
schlofs. Dieses wiederum ist der Einwirkung eines Achsenreglers mit 
zwei Federn unterstellt. 

Der Niederdruekkolbenschieber d wird durch ein fixes Exzenter 
gesteuert, indem dessen Stange m die Biichse | in eine hin- und her- 
schwingende Bewegung um die Achse p versetzt, die durch die 
Stange e auf den Schieber d übertragen wird. 

Der Regulator verdreht das Exzenter des Hochdruckkolbenschie- 
bers derart, dafs bei voller Belastung eine schwache und bei geringer 
Belastung eine starke Kompression auftritt. Da nun der starken 
Kompression beim Leerlauf eine niedrige Receiverspannung gegenüber 
steht, während umgekehrt der niedrigen Kompression bei voller Be- 
lastung eine hohe Receiverspannung entspricht, so läuft die Maschine 
sowohl bei geringster als auch hóchster Belastung ruhig. 

Der Kolbenschieber, welchen Fig. 17 darstellt, besteht aus einem 
über die Stange e gesteckten Doppelkolben رول‎ in dessen Kolbenflachen 
die Ringschlitze d, eingeschnitten sind, die miteinander durch den Ring- 
kanal d in Zusammenhange stehen. Der Kolben ist durch Ringe in den 
auswechselbaren Gleitbüchsen p abgedichtet, welch letztere durch die 
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vorhanden. Jeder von ihnen hat zwei Dichtungsringe. Die Zahl der 
Schieber dürfte allerdings für einen einzelnen Zylinder als grols an- 
gesehen werden; man darf aber nicht übersehen, 0818 alle acht sich 
wie ein einzelner Schieber bewegen. 

Der Hochdruckkolbenschieber im Kasten a, hat bei dieser Maschine 
naturgemáls ebenfalls sehr beachtliche Dimensionen. Um ihn einzu- 
stellen, bedient man sich der schon oben erwähnten Dampfsteuerung. 

Die Stange f des Schiebers wurde durch den hinteren Deckel des 
Hochdruckschieberkastens nach aufsen geführt und derart verlängert, 
dafs sie bis in den kleinen Dampfzylinder z hineinragt. Hier wird sie 
von dessen hohler Kolbenstange z, umschlossen; auch ist Vorsorge 
getroffen, dals man die beiden Stangen miteinander bei z, kuppeln kann. 

Nachdem man dann die Exzenterstangen ausgehängt hat, wird 
Dampf von dem einen oder anderen Ende in den Zylinder eingeleitet und 
so dessen Kolben hin- und herbewegt. Der Dampf tritt aus der Dampf- 
zuleitung zur Maschine kommend (Fig. 9), aus dem Rohre z, in 
deu Steuerhahn z, und wird durch die Kanále 1, 2 verteilt. Der 
Drehsehieber z, wird vom Handhebel zg, Fig. 9, aus, welcher dicht 
neben dem Einlafsventile der Maschine angeordnet ist, mittels eines 
Gestanges betatigt. 

Der Regulator der Maschine ist als Achsenregler ausgebildet und 
neben der Maschine angeordnet. Er sitzt auf einem Zapfen, der in 
einem besonderen Lager untergebracht ist und von der Gegenkurbel 
in Drehung versetzt wird. 

In den Fig. 3 u. 4 ist der Regulator detailliert. Der Arm, welcher 
den exzentrischen Zapfen betatigt, ist zu einem schweren Gewicht 
ausgebildet, das als Widerstandsmoment gegen die Reaktionen 
der Masse der Kolbenschieber auftritt. Die in ihm aufgespeicherte 
Energie steigert die Feinfühligkeit des Reglers. Daneben ist ein 
Zentrifugalgewicht angebracht, das mit dem Energiegewicht durch 
Hebel 5, 6 so verbunden ist, 0818 seine Schwerkraft dieses in allen 
Lagern ansbalanciert. Eine kraftige Flachfeder 7 wiederum gleicht 
die Zentrifugalkraft des Zentrifugalgewichtes aus. Es sind weiter die 
erforderlichen Befestigungspunkte für einen Olpuffer vorgesehen, jedoch 
hat sich die Anbringung eines solchen an den bisher gelieferten 
Maschinen als nicht erforderlich erwiesen, 08 der Regulator auch so 
schon sicher funktioniert und innerhalb weiter Grenzen verstellt 
werden kann. 


Über Dampfturbinen. 

Von Dr.-Ing. A. Gr. in Berlin. 

(Mit Abbildungen, Fig. 38—41.) 
(Fortsetzung. 

Turbine von Zoelly. 

Wie die Rateau-Turbine ist auch die Zoelly-Turbine, von der 
in Fig. 38 die Hochdruckseite in der Ansicht, die Niederdruckseite 
im Schnitte dargestellt ist, eine Druckstufenturbine mit reiner Aktions- 
wirkung. Sie unterscheidet sich von der ersteren schon áufserlich durch 
ihre kürzere Bauart, die sich aus der geringen Zahl ihrer Druck- 
stufen ergibt. 

Das Hauptmerkmal der Zoelly-Turbine ist die Verwendung des 
sogen. Strahlstabes als Schaufel. Der Strahlstab ist eine Turbinen- 
schaufel, deren Querschnitt, den Festigkeitsanforderungen entsprechend, 
von aufsen nach innen zunimmt, so dafs an dem Fufse der Schaufeln, 
also an der Stelle, wo das grófste Biegungsmoment herrscht, auch 


Nachdruck verboten 





Fig. 38. Z. A.: Über Dampfturbinen. 


das Widerstandsmoment seinen grófsten Wert annimmt. Diese Eigen- 
schaft gestattet es, den Schaufeln in radialer Richtung eine grolse 
Lange zu geben, ein Vorteil, der besonders bei den Rádern der Nieder- 
druckstufen zur Geltung kommt. 

Die Art der Schaufelbefestigung ist, wie man aus Fig. 39 erkennt, 
wesentlich verschieden von den besprochenen Ausführungen. 

Der Sehaufelfufs ist mit zwei rechtwinkligen Einkerbungen ver- 
sehen und sitzt mit diesen in entsprechenden Nuten des Schaufelkranzes 
bezw. des auf das Schaufelrad aufgenieteten Ringes B. Der Abstand 
je zweier Schaufeln wird durch eingelegte Zwischenstücke, die gleich- 
falls entsprechende Einkerbungen besitzen, ausgefüllt. Ein Abschlufs- 
ring am äufseren Umfange der Schaufeln ist nicht vorhanden. 

Die Schaufeln werden, um dem Rosten wirksam zu begegnen, aus 
hochprozentigem Nickelstahl hergestellt. Sie sind zur Verminderung 
der Dampfreibung nach Angabe der erbauenden Firma poliert und be- 


des Hauptexzenters herumschwingt. Daraus aber ergibt sich eine sehr 
exakte Verteilung des Dampfes bei allen Belastungen. Die eigentüm- 
liche Beanspruchung, welche die Walzenzugmaschinen erfahren, bringt 
es mit sich, daís die Füllung zwischen 0 und 80%, schwankt. 

Die gewaltigen Massen der Maschine machen ihr Anlassen beson- 
ders dann schwer, wenn die Maschine so zum Stillstande kam, dals 
der Kolben im Hochdruckzylinder seinen halben Hub schon zurück- 
gelegt hatte. In diesem Fall ist es námlich nicht móglich, so viel 
Dampf in den Zylinder einzulassen, dafs die Kurbel über den toten 
Punkt hinweg gebracht wird. Dann hilft man sich mit dem Aushán- 
gen der Exzenterstangen m, n und dem Anstellen der Maschine durch 
besondere Mechanismen. Die zu diesem Zweck vorgesehene Anstell- 
vorrichtung wird bei den Maschinen, welche die Fig. 1 u. 2, Tafel 10 
und Fig. 37 darstellen, von Hand aus bedient, bei der grofsen Ma- 
schine Fig. 9 u. 10, Tafel 10 jedoch durch Dampf. 

Wahrend dieses Prozesses arbeitet die Maschine als Hochdruck- 
maschine mit einstufiger Expansion; der Kolben im Niederdruckzylin- 
der läuft leer, weil ein momentan wirkendes Beipafsorgan den Aus- 
puff am Niederdruckzylinder mit dem Receiver und so diesen mit der 
Atmosphäre verbindet. Der Abdampf des kleinen Zylinders entweicht 
demgemäls direkt ins Freie. Da in diesem Falle Grund- und Expan- 
sionsschieber als ein Schieber wirken müssen, so ist die Schwinge | 
mit einer radialen Bohrung versehen (vgl. Fig. 12 u. 13), der eine 
ebensolche in der Achse p entspricht. Durch einen Pflock, den man 
gleichzeitig in beide Bohrungen steckt, kann man die Teile 1, p derart 
kuppeln, dale sich die Schieber nur gemeinsam und in gleicher Rich- 
tung bewegen kónnen. Sie nehmen dabei die Lage Fig. 16 zuein- 
ander ein. | 

Die Ausklinkeinrichtung für die Exzenterstangen m, n Fig. 14 ist 
in Fig. 15 detailliert. Sie besteht für jede Stange aus einer radial 
geschlitzten Hülse y, auf die oben ein federbelasteter Druekknopf 
Y, —y, aufgesetzt ist. Zum Festklemmen der Hülse auf der zugehó- 
rigen, zu diesem Zwecke zylindrisch abgedrehten Stange m resp. n 
ist eine Kurbelschraube y, vorgesehen. Jede Húlse geht in einen 
Zapfen über, der in eine Bohrung an der Kurbel p, resp. im Arme 1, 
der Schwinge pafst. Die Zapfen drehen sich in den Augen der Teile 
p, 1, und werden durch Muttern am Ablaufen von diesen gehindert. 
Die Schmierung der Drehstellen geschieht von einer zentralen Boh- 
rung im Zapfen aus. 

Aus der Perspektive Fig. 37 erkennt man, dafs zwischen Hoch- 
druck- und Niederdruckzylinder ein schwerer Rahmen als Verbindungs- 
stiick eingeschaltet ist, der oben die Gleitbahn fiir einen kleinen 
Kreuzkopf trägt. Dieser sitzt auf der Kolbenstange und soll die 
Halfte des Gewichtes vom Niederdruckkolben tragen. Die andere 
Halfte wird vom Hauptkreuzkopfe im Bajonett aufgenommen. Die 
Kolbenstange des Niederdruckzylinders ist kraftig genug, um den 
Kolben selbst zu tragen, ohne sich merkbar durchzubiegen. 

Die konstruktive Ausführung des Kolbens geht aus dem Detail 
Fig. 16 hervor. Er ist aus Gufsstahl so leicht wie moglich gefertigt 
und hat nur einen Kolbenring, der durch Federn gegen die Wandung 
des Zylinders angeprelst wird. 

Die Fig. 7 u. 8 zeigen das Bajonett mit den an ihm vorhandenen 
Schmier- und Ölfangeinrichtungen. Ein grofses, an geeig- 
neter Stelle angeordnetes Handloch erlaubt es, jeden Augenblick die 
Temperatur des Lagers zu messen. Das Handloch ist mit einem 
Deckel versehen, wird aber nicht als Schmiervase benutzt, sondern 
die Schmierung erfolgt von einem Zentralóler t aus durch ein Rohr t,, 
von dem aus Anschlufsleitungen nach dem Lager und den Exzentern 
geführt sind. Der Kurbelzapfen wird durch einen Zentrifugalöler u 
geschmiert, dessen Inhalt der zentralen Bohrung im Zapfen durch ein 
Rohr u, zugeführt wird. Der Zapfen im Kreuzkopfe sowie die Füh- 
rungen für letzteren werden von den Olern v, v,, w, x mittels sicht- 
barer Tropfen geschmiert. _ 9 

Um das Abspritzen des Oles und Olverluste durch Abtropfen zu 
vermeiden, ist die Kurbelgrube nach oben durch ein Spritzblech er- 
weitert und nach unten durch eine Sammelpfanne abgeschlossen. 
Eine ebensolche Pfanne befindet sich unter dem Regulator. Desgleichen 
bilden die Grundplatten sämtlich (vgl. Fig. 37 u. 12--14, Tafel 10) 
Sammeltröge für Abtropföl. 

Die Schmierung der Drehzapfen am Regulator Fig. 18—-20 erfolgt 
von einem Ringóler 9 auf der Schwungradwelle aus durch Röhren 10 
und 11 unter Áusnutzung der Zentrifugalkraft. 

Was die grófste der drei Maschinen, die in Fig. 8 u. 10 dar- 


gestellte Walzenzugmaschine mit Zylindern von 42 und 76” | 


Bohrung sowie einem Kolbenhube von 60" anlangt, so lehrt ein Blick 
auf die Skizzen, dals sie den beiden kleineren in mancher Hinsicht gleicht. 
Ein merkbarer Unterschied zeigt sich aber in der Form des Bettes. 
Dasselbe hat die in Amerika als Porter Hamilton Typ bekannte Form.*) 

Charakteristisch für die Maschine ist weiter die Zerlegung des 
Niederdruckschiebers in z wei selbstándige Schieber, deren jeder wieder 
in sich zweiteilig ist. Aus der Zeichnung ist allerdings nur der eine 
Schieber zu ersehen, der zweite ist, weil darüber gelegen, weggeschnitten. 
Jeder Schieber hat seinen Kasten und seinen Frischdampfstutzen, den 
Auspuffstutzen dagegen haben beide gemeinsam. Im ganzen sind, in- 
folge der Unterteilung, jetzt acht Schieber am Niederdruckzylinder 


*) Bis heute befinden sich zwei Maschinen dieses Types im Betrieb und 
zwar beide auf den Joues & Laughlin Steel Works in Pittsburgh, 
Die eine läuft mit 58 Touren in der Minute und besitzt ein Schwungrad 
von 28’ Durchmesser und 160000 Pfd. Gewicht, die andere mit 76 Touren und 
einem Schwangrad von 21’ Durchmesser und 120000 Pfd. Gewicht. 








Das Prinzip dieser Turbine deckt sich im allgemeinen mit dem 
der Rateau- und der Zoelly-Turbine. Sie ist eine Druckstufenturbine 
mit reiner Aktionswirkung des Dampfes und unterscheidet sich von 
den genannten beiden Systemen dadurch, dafs sie in allen Druck- 
stufen mit voller Beaufschlagung arbeitet. Auch in konstruktiver 
Hinsicht besitzt sie einige bemerkenswerte Eigentümlichkeiten. 

Die zwischen den Druckstufen befindlichen Zwischenwánde be- 
stehen aus zwei zur Aufnahme der Leitschaufeln zusammengeschraubten 
Scheiben aus geschmiedetem Stahlblech. Aus demselben Material be- 
stehen die Leitradschaufeln, die durch Pressen im Gesenk die ge- 
wünschte Form erhalten. 

Die Laufräder, welche bei Rateau aus einer geprefsten, mit der 
Nabe vernieteten, bei Zoelly aus einer vollen Scheibe bestehen, sind 
hier aus zwei geprefsten Stahlscheiben gebildet, die zwischen ihren 
am fufseren Umfange nach aufsen umgebordelten Rändern würfel- 
ähnliche Guísstücke aufnehmen und mit der Nabe durch Niete ver- 
bunden sind. Die Schaufeln sind an dem Radkórper gleichfalls durch 
Niete befestigt. Sie werden zur Verminderung des (rewichtes hohl 
hergestellt und haben einen halbmondfórmigen Querschnitt. 

Die oben genannte Maschine ist in eine Hochdruek- und eine 
Niederdruckgruppe mit zwei getrennten Geháusen geteilt; Ausfüh- 
rungen ‘fiir kleinere Leistungen zeigen nur ein ۰ 

Die Regulierung erfolgt dureh Drosselung des Dampfes; der indirekt, 
d. h. auf ein eingeschaltetes Zwischengetriebe wirkende Regulator, ist 
ein Axenregler, dessen Welle mit der Turbinenwelle gekuppelt ist. 

Die Gehäuse sind nur an je einer Seite mit dem gulseisernen 
Fundamentrahmen verschraubt und kónnen sich daher bei der Erwar- 
mung frei ausdehnen. 

Angaben über den Dampfverbrauch der Hamilton - Holzwartb- 
Turbine sind bis jetzt noch nicht bekannt geworden. 


Turbine von Curtis. 

Angeregt durch die Ausführungen von Parsons und de Laval legte 

im Jahre 1895 
der Amerikaner 
Curtis in einer 
Patentschrift 
die ersten Ideen 
zum Entwurfe 
einer Dampf- 
turbine nieder, 
in welcher die 
Ausniitzung des 
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erreicht wird. 

Fig. 40 lafst 
das Prinzip der 
Curtis-Turbine erkennen. 

Der Dampf erhalt in den Diisen die dem gesamten verfiigbaren 
Druckgefälle entsprechende Geschwindigkeit. Sollte diese in dem 
Laufrade b, voll ausgeniitzt werden, so miifste dieses, wie schon 
früher dargelegt worden ist, eine Umfangsgeschwindigkeit haben, die 
nahezu die Hälfte der Dampfgeschwindigkeit beträgt. Läuft nun das 
Laufrad b, mit geringerer Geschwindigkeit, so muls der den Kanälen 
seines Schaufelkranzes entströmende Dampf noch eine hohe absolute 
Geschwindigkeit, d. h. also auch noch einen hohen Prozentsatz verfüg- 
barer Energie besitzen. Man kann daher in diesem Falle den Dampf 
in einem zweiten Leitkanalsystem a, nochmals fassen und auf einen 
zweiten Schaufelkranz b, führen. Ist auch beim Verlassen dieses 
zweiten Schaufelkranzes seine Geschwindigkeit noch groís genug, so 
wird er in einem dritten Leitkanal nochmals aufgenommen und einem 
dritten Schaufelrad b, zugeleitet. Da die Relativgeschwindigkeiten, 
mit denen der Dampf durch die Schaufelkanále strómt, immer geringer 
wird, je weiter er sich von dem Einstrómungsdüsen entfernt, so folgt, 
dafs die radiale Lange der Schaufeln von Stufe zu Stufe zunehmen 
mufs. 

Die eben beschriebene Geschwindigkeitsabstufung gibt ein 
wirksames Mittel an die Hand, die Umfangsgeschwindigkeit der Turbine 
zu reduzieren, und so zeigen auch die Curtis-Turbinen selbst bei 
kleinen Einheiten relativ niedrige Tourenzablen. 

Dabei ist aber klar, dafs der Dampf bei Anwendung von Ge 
schwindigkeitsabstufung in den Laufradkanälen, die er mit hoher 
Geschwindigkeit durchströmt, erhebliche Reibungsverluste erleiden 
muls. Demgegenüber ergibt sich aber der Vorteil, dafs die Lauf 
räder in einem dünneren Medium, nämlich in völlig entspannten 
Dampfe laufen, und dafs der Verlust durch die Reibung des Dampfes 
an den Laufrädern verringert wird. 

Wie schon in der Einleitung bemerkt, zeigen die neueren Aus- 
führungen der Curtis-Turbine neben der eben erläuterten Geschwindig- 
keitsabstufung noch eine 2--4fache Druckabstufung. So sind z. D. 
bei der in Fig. 41 abgebildeten 500 KW-Turbine zwei Druckstufen 
und in jeder von diesen drei Geschwindigkeitsstufen angeordnet. 
Grófsere Ausführungen, wie eine von der British Thomson 
Houston Company in Rugby gebaute 5000 KW-Turbine, sind 
mit vier Druckstufen ausgerüstet, deren jede zwei Geschwindigkeits- 
stufen besitzt. 

Von allen bisher besprochenen Turbinensystemen ist die Curtis 
Turbine die einzige, die einestehende Bauart aufweist. Ihr Platz- 
bedarf ist daher auíserordentlich gering. 


Fig. 40. Z. A.: Uber Dampfturbinen. 
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sitzen eine 8 — 10 fache Sicherheit gegen Bruch bei normaler Touren- 
zahl. Ihre Herstellung erfolgt auf Spezialmaschinen, die eine gleich- 
mälsige, saubere Arbeit liefern. 

Die Zoelly-Turbine zeigt im Vergleich zur Parsons- und Rateau- 
Turbine die geringste Druckstufenzahl. Die von der Maschinenfabrik 
Escher Wyss & Co. in Zürich gebaute Versuchsturbine von 500 PSe 
(Fig. 38) weist zehn Druckstufen auf, die in zwei Gruppen von je 
fünf Rädern, in eine Hoch- und Niederdruckgruppe geteilt sind. Beide 
Gruppen stehen auf gemeinsamen Rahmen und ihre Wellen eind direkt 
gekuppelt. Die letzteren sind dreimal gelagert, einmal zwischen Hoch- 
und Niederdruckgruppe und je einmal an den beiden Aulsenseiten der- 
selben. Die Lager befinden sich also vollstándig aufserhalb des Dampf- 
raumes und sind dadurch bequem zugánglich und vor schadlicher Er- 
würmung durch den Dampf geschützt. Die Schmierung der Lager erfolgt 
durch eine Olpumpe, die von der Welle aus durch Schneckenantrieb 
betätigt wird. Das Ol wird mit 1 2 At Druck in die Laufflachen 
eingeprefst; es macht denselben Kreislauf, wie er bei der Parsons- 
Turbine náher beschrieben worden ist. 

Das Turbinengehäuse wird aus Guíseisen oder Stahlguls zweiteilig 
hergestellt; die beiden Halften werden zwecks sorgfültiger Abdichtung 
aufeinander geschliffen. 

Die Laufradscheiben sind als volle Stahlscheiben ausgebildet und 
derart auf die Welle aufgeschoben, dals ihre Naben aneinanderstolsen. 
Jedes einzelne Laufrad wird genau ausbalanziert und vor dem Einbau 
in die Turbine zur Kontrolle der Ausbalancierung einer die normale 
weit überschreitenden Tourenzahl unterworfen. 

Wie bei der Rateau-Turbine befinden sich zwischen den einzelnen 
Laufrädern die aus Stahlguís gefertigten festen Zwischenwände. 
Diese sind, wie das Gehäuse, zweiteilig und in der Trennungs- 
fuge aufeinander geschliffen. Der Druck, 
der infolge der zwischen beiden Seiten der 
Zwischenwände herrschenden Druckdifferenz 
auf diese wirkt, wird durch vorspringende 
Ränder am äufseren Umfange der Zwischen- 
wände auf die folgenden übertragen und an 
der letzten Zwischenwand durch einen in 
das Innere des Gehäuses hineinragenden 
Rand aufgenommen. 

Eine Abdichtung zwischen den einzelnen 
Druckstufen ist nur an der Stelle notwendig, 
wo die verhältnismäfsig lange Nabe des 
Laufrades die feste Zwischenwand durch- 
dringt. Zur Verminderung der Dampfver- 
luste sind daher in die Naben der festen 
Zwischenwände ringförmige Nuten einge- 
dreht, die die Wirkung einer Labyrinth- 
dichtung haben. 

Die Leitschaufeln sind so in die Zwischen- 
wände eingebaut, dafs sie bei den ersten 
Druckstufen die Laufräder nur partiell beaufschlagen. Die Beauf- 
schlagung nimmt, dem wachsenden Volumen des Dampfes entsprechend, 
nach der Niederdruckseite hin zu und ist in der letzten Stufe eine 
totale. : 

Der Dampf tritt, wie dies auch bei der Rateau-Turbine der Fall 
ist, nicht stofsweise, sondern in gleichmälsigem Strome in die Maschine 
ein. Da das Abschützen der Leitkanále erhebliche Schwierigkeiten 
bieten würde, erfolgt die Regulierung der Turbine durch Drosselung 
des Dampfes. Versuche an der obengenannten 500 PS Turbine haben er- 
geben, dafs die sich aus theoretischen Erwügungen (s. Einleitung) ergeben- 
den Verluste bei der Regulierung durch Drosselung des Admissions- 
dampfes praktisch belanglos sind. Der Regulator wirkt nicht direkt, 
sondern durch Vermittlung eines Servomotors auf das Drosselventil ein. 

Um bei etwaigem Versagen des Regulators ein Durchgehen der 
Maschine zu verhindern, ist noch ein Sicherheitsregulator angebracht, 
der bei Überschreitung der maximal zulässigen Tourenzahl das Dampf- 
eintrittsventil der Maschine vóllig abschliefst und damit jede Gefahr 
abwendet. 
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Z. A.: Über Dampf- 
turbinen. 


Fig. 39. 


Gleich der Parsons- und Rategu-Turbine ist auch die Zoelly-Turbine* 


mit einem Überlastungsventil für übernormale Belastungen ausgerüstet. 

Eingehende Betriebsresultate der von Escher, Wyss & Co. ge- 
bauten 500 PS Versuchsturbine bei Anwendung trocken gesattigten 
und überhitzten Dampfes wurden von Prof. Stodola ermittelt. Die 
Ergebnisse, die die Zoelly-Turbine in wirtsehaftlicher Hinsicht als eine 
vorziigliche Kraftmaschine kennzeichnen, sind in der Tabelle auf Seite 33 
(aus „Stahl und Eisen“) zusammengestellt. 

Vor etwa Jahresfrist hat sich zum Zwecke der finanziellen Aus- 
beutung dieses Turbinensystems eine Interessengrappe gebildet, wel- 
cher aufser der schon angeführten Stammfirma die Firmen Siemens 
& Halskein Berlin, Vereinigte Maschinenfabriken Nürn- 
berg-Augsburg und Fried. Krupp, A.-G. angehören. Für 
Schiffszwecke wird die Zoelly-Turbine von den Howaldts- 
werken in Kiel gebaut. 


Turbine von Hamilton-Holzwarth. 


Durch die Weltausstellung in St. Louis ist in jüngster Zeit die 
Hamilton-Holzwarth-Turbine bekannt geworden, die daselbst 
in einer Ausführungsform der Firma Hooven, Owens Rentschler 
Company in Hamilton, Ohio U.S. A. gezeigt wurde. 

Die aufgestellte Maschine leistet bei 1500 Touren 1500 PS und ist 
direkt mit einem dreiphasigen Wechselstromgenerator von 1000 KW 
der Bullock, Electric Mfg. Company gekoppelt, 
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Wie aus Fig. 41 ersichtlich, ist beim Curtis-Turbo-Generator die 
Dynamomaschine über der Turbine angeordnet. Ihre beiden Wellen 
sind derartig miteinander verbunden, dafs das konisch zulaufende Ende 
der Turbinenwelle in eine entsprechende axiale Bohrung der sehr 
kraftig gehaltenen Welle der Dynamo eingreift und durch normal zur 
Wellenachse eingetriebene Keile mit dieser starr verbunden ist. Durch 
diese einfache Kupplung wird eine Verkürzung der Konstruktionshóhe 
des ganzen Aggregates ermöglicht. 

Die Stützung der Welle an ihrem unteren Ende geschieht durch 
ein Spurlager mit einer oder mehreren gufseisernen Spurplatten. 
Dieses Spurlager ist ein wichtiges Konstruktionselement der Curtis- 
Turbine, denn es hat bei den hohen Tourenzahlen infolge der Belastung 
der Welle durch die Laufráder und die Dynamo einen hohen Druck 
aufzunehmen.  Infolgedessen macht sich eine ganz besonders sorg- 
faltige Schmierung dieses Lagers notwendig. Das 01 wird unter hohem 
Druck zwischen die Laufflächen eingeprefst. Durch eine sinnreiche 
Einrichtung wird die Dampfzuführung zur Turbine unterbrochen, die 
Maschine also stillgesetzt, sobald die Olzufuhr zum Spurlager einmal 
versagen sollte. Die gekuppelte Welle (Fig. 41) wird aufser dem 
Spurlager noch in zwei oder bei grófseren Ausführungen in drei Hals- 
lagern geführt, denen das 
im Spurlager abfliefsende 
Schmieról durch eine 
Pumpe zugeführt wird. 

Die zwei oder drei 
Laufradkranze einer 
Druckstufe werden von 
eben so vielen Scheiben 
getragen, die unter Ver- 
mittlung von Zwischen- 
stiicken zu einem starren 
Ganzen verbunden sind. 
Bei neueren Ausführun- 
gen findet man auch oft 
die Befestigung von zwei 
oder drei Schaufels&tzen 
an dem breit gehaltenen 
Kranze einer einzigen 
Laufradscheibe. 

Die Schaufeln wer- 
den mittels Spezial- 
Hobelmaschinen, deren 
Stähle in radialer Rich- 
tung und der Krümmung 
der Schaufel entspre- 
chend geführt werden, 
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Fig. 41. Z. A.: Über Dampfturbinen. Nr. 2 d. J.) dargestellte 

| de Laval -Rad aufweist. 

Die Umfangsgeschwindigkeit der Laufráder schwankt bei den bisher 

bekannt gewordenen Ausführungen von Curtis - Turbinen zwischen 
802-150 m/Sek. 

Die Leitkanále sind gewóhnlich in einem Ring befestigt, der am 
inneren Geháuseumfang angeschraubt ist. Die Spaltbreite zwischen 
Leit- und Laufradkrünzen beträgt, je nach der Grofse der Turbine, 
1—3 mm. Der Spielraum zwischen den Stirnseiten der Laufräder 
und den Geháusewandungen kann noch erheblich grófser gehalten 
werden. e 

Die zwischen den einzelnen Druckstufen befindlichen festen Zwischen- 
wande sind entsprechend dem bedeutenden auf ihnen lastenden Drucke 
sehr kraftig konstruiert und nach oben gewólbt. An ihrem Umfange 
sitzen, zu Gruppen vereinigt, die Düsen, welche, da das Verhaltnis der 
Drücke in zwei aufeinander folgenden Stufen das kritische über- 
schreitet, konvergent-divergente Form besitzen. Die Beaufschlagung 
der Laufrader ist axial. 

Die Regulierung der Turbine erfolgt in der Weise, dafs einzelne 
Düsen der ersten Druckstufe durch Ventile, die durch Gegenkolben 
belastet und durch magnet-elekirische Wirkungen betatigt sind, je 
nach der Belastung der Maschine geóffnet oder geschlossen werden. 
Bei Überschreitung der maximal zulüssigen Tourenzahl wird die Turbine 
durch einen Sicherheitsregulator mittels einer in das Dampfzuführungs- 
rohr eingebauten Drosselklappe selbsttatig zum Stillstand gebracht. 
Die Tourenzahl schwankt bei plötzlich auftretender vollständiger Ent- 
lastung der Maschine nur um etwa 2—3 ۰ 


Über die Gewichte einiger Curtis- Turbinen macht das bekannte 
Werk von Stodola über Dampfturbinen folgende Angabe: 


Leistung. . . . . . . 15 500 1500 1500 5000 KW 
Umlaufszahl pro Minute 3000 1800 1800 800 500 
Gewicht samt Dynamo. 830 16400 43000 55000 55000—175000 kg 
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Dauerversuche an einer 500 KW Curtis-Turbine der 
Thomson-Houston Co. in Rugby (nach „Engineering“): 


E ۱ Damfpver- 

Belastung FEE Mittlere, brauch pro Vakuum Dampi Ober, Tourcosabl 
14, Std. 12225 KW 113 962 109 11°C 1835 
ta 1%, 4, 248,12 „ 103 95,5 109 10°,, 1820 
5 ر و1‎ 3939 , 95 998 10,75 21^, 1822 
1 و11‎ , 5114 , 9,325 89,7 10,75 40°,, 1820 
14, 54 Min. 611,3 رو‎ 9,» 87,5 10,02 51^, 1800 


Die Curtis-Turbine wird heute bis zu Leistungen von 7500 KW 
ausgeführt. Sie hat hauptsáchlich in Amerika und in England eine 
weitgehende Verbreitung gefunden. 

Gebaut wird sie von der General Electric Company, 
Schenectady und der schon genannten British Houston Com- 
pany in Rugby. 

Neuerdings hat sich auch die Allgemeine Elektrizitats-Ge- 
sellschaft in Berlin das Ausführungsrecht der Curtis-Turbine für 
Europa gesichert. (Fortsetzung folgt.) 


Touren-Wagen 
der Neuen Automobil-Gesellschaft m. b. H. in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 42+46.) 

Nachdruck verboten. 
Seit ca. drei Jahren befafst sich die Allgemeine Elektrizi- 
táts-Gesellschaft Berlin auch mit dem Bau von Motorwagen, 
für deren Vertrieb die Neue Automobil-Gesellschaft m. b. H. 
gegründet wurde. Die Fabrik, in welcher die Fahrzeuge hergestellt 
werden, ist auf dem umfangreichen Gelände des Kabelwerks der 
A. E.-G. in Oberschóneweide bei Berlin erbaut, wo zur Zeit 

folgende Motorwagen-Typen ausgeführt werden: 

Sportwagen mit Zweizylindermotor von 10--12 PS und solche mit 
vier Zylindern von 20-24 PS; zwei und vierzylindrige Gebrauchs- 
personenwagen, wie Taxamcterdroschken, Omnibusse für maximal 


Eine interessante Zusammenstellung über den Raumbedarf der 
Curtis-Turbine im Vergleich zu anderen Dampfturbinensystemen sowie 
zu Kolbendampfmaschinen gibt Neilson in seinem Werke ,,The steam 
turbine“. Die folgende Tabelle läfst erkennen, dafs die Curtis-Turbine 
in dieser Hinsicht am vorteilhaftesten dasteht. 

Tabelle über den Raumbedarf (Flacheninhalt des Grundrisses) 
von Turbogeneratoren und stehenden Kolbendampfmaschinen, 
welche mit Dynamos gekuppelt sind: 


Angenüherter 
Dampfmaschine und Generator — ን 
und Pumpon 
300 KW Turbogenerator von Westinghouse. . 1 dm 0,023 qm 
Stehende Kolbendampfmaschine von 300 KW 
Leistung inkl. Dynamo von D. Stewart & Co., 
| اب و‎ E haa تک اه‎ ee A . 194 ,, 0,065 ور‎ 
500 KW Curtis-Turbine mit Drehstromgenerator 


in Newport. . . . oo on . 45 ,, 0,0086 ,, 
Kraftwerk in Newcastle on Tyne, Parsons- 
Turbine, gekuppelt mit zwei Dynamos von 
1000 KW Gesamtleistung. ........ 
Stehende Verbundkolbenmaschine von Stewart 
& Co. Ltd. mit 1500 KW-Generator. . . . 60,5 
Zentrale der Hartford Electric Light Co., Hart- 
ford, 1500 KW Parsons-Turbine und Zwei- 
phasen-Alternator . ........... | 
Vertikale Kolbendampfmaschine in der Zen- 
trale der GlasgowerStraísenbahn von 2500 KW 
Sechszylinder Tandem - Kolbenmaschine von 
Stewart & Co., Ltd., gekuppelt mit 3000 KW- 
Generator... 490 ego eo ው. SEL Re 
4000 KW Parsons-Turbogenerator (eine Dampf- 
turbine gekuppelt, mit zwei Generatoren) 
5000 KW Curtis-Turbogenerator in Chicago . 
5800 KW Westinghouse-Parsons-Turbogenerator 
für die Metropolitan Distriet Railway Co. . 


21,6 ,, 0,0216 ,, 


» 0,0408 ,, 


97 ,, 0,018 ,, 


180 , 0,059 ,, 


98 ,, 0,0325 „, 


9i رو‎ 0,009 ,, 
16 , 0,0032 ,, 


61 , 0,019 ,, 





Fig. 42. Touren- Wagen der Neuen Automobil- Gesellschaft m. b. H. in ۰ 


dreifsig Personen; Reklame- und Transportfahrzeuge; zwei- und vier- 
zylindrige Lastwagen für Tragfahigkeiten von 2000, 3500 und 6000 kg 
sowie Vorspannmaschinen zum Schleppen von Anhángewagen für eine 
Lastbeforderung von zehn bis zwanzig Tonnen. Neuerdings gesellte 
sich noch zur Fabrikation dieser Typen die Herstellung von elektrisch 
betriebenen Omnibussen und Lastfahrzeugen, die aus einer doppelten 
Oberleitung den Strom zugeführt erhalten und für den Verkebr auf 
Landstrafsen ohne Schienengleise bestimmt sind. Aufserdem werden 
auch Bootsmotore sowie Stationäranlagen mit Benzin und Spiritusmo- 
toren gebaut. Hinsichtlich der Fabrikation móge zunächst erwähnt 
sein, dafs an der Herstellung der N. A.-G. Fahrzeuge die verschieden- 
sten Betriebe der A. E.-G. mitwirken, so dafs die Automobilfabrik von 
Lieferungen fremder Fabriken fast ganz unabhängig ist. Die Schmiede 
liefert die einzelnen Chassis-Teile, die Gulsstücke werden in der eige- 
nen Giefserei angefertigt, für die Modelle ist eine besondere Tischlerei 
eingerichtet und selbst die Gummireifen sind eigenes Fabrikat der 
A. E.-G. Mit dem Kabelwerk ist nämlich eine grofse Gummifabrik 
verbunden, die neben den verschiedensten Gebrauchsgegenständen auch 
die unter der Marke ,,Oberspree“‘ bekannten Pneumatiks herstellt. Die 
Automobilfabrik selbst ist mit den neuesten und leistungsfähigsten 
Präzisionsmaschinen ausgestattet, wie auch die für die Prüfung der 
Rohmaterialien vorgesehenen Laboratorien sehr sorgfältig eingerichtet 
sind. 


Von den bisher veröffentlichten Mitteilungen über den Dampf- 
verbrauch von Curtis-Turbinen sei folgendes herausgegriffen : 

Betriebsresultate einer 000 KW Curtis-Turbine mit 
1500 Touren pro Minute (nach Gentsch, Dampfturbinen): 


I. Dampfspannung 9,8 kgiqom 


Vakuum. vk cm 
Leistung inKW... 800 550 425 250 100 15 
Dampfverbrauch in kg 
pro KW-Stunde 8,62 8,73 885 953 11,11 11,79 
II. Dampfspannung 9,8 kg/qcm 
Vakuum. . . . 72,4 em 
Uberhitzung rd. 65° C. 
Leistung in KW... 800 580 425 250 100 15 
Dampfverbrauch in kg É xo መመ , - ss 
pro KW-Stunde 7,85 762 7,76 8,35 9,75 10,32 
JII. Dampfspannung 14 kgqcm 
Vakuum. . . . 72,4 em 
Überhitzung rd. 65? C. 
Leistung in KW. . . 100 500 400 200 150 100 
Dampfverbrauch in kg ¿95 737 748 816 862 915 


pro KW-Stunde 


24 PS leistet und mit mechanisch gesteuerten, auswechselbaren Ein- 
und Auslalsventilen versehen ist. Die Steuerung erfolgt nicht, wie 
vielfaeh üblich, von einer Steuerwelle aus, sondern die Ein- und Aus- 
lafsventile sind auf verschiedenen Seiten der Zylinder vorgesehen, 
wodureh neben der Vereinfachung der letzteren vor allem auch die 
Anordnung des Vergasers, der Pumpe für die Wasserzirkulation und 
des Auspufftopfes sich einfacher gestaltet. 

Wie Fig. 45 erkennen läfst, sind je zwei Zylinder zusammen- 
gegossen und mit dem unten als Olsammler ausgebildeten Kurbel- 
gehause verschraubt. Diese Anordnung ist zur Zeit bei den meisten 
Konstruktionen von Vierzylindermotoren üblich, indem sie eine Ver- 
mittlung bildet zwischen den Motoren, deren Zylinder getrennt, und sol- 
chen, bei welchen die letzteren in einem Stück zusammengegossen 
sind. Wohl ist die erst aufgeführte Bauart dadurch bequem, 8 
jeder Zylinder für sich auswechselbar ist und der ganze Motor leichter 
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Von den oben aufgeführten Motorwagentypen, welche die Neue 
Automobil - Gesellschaft liefert, geben wir in Fig. 42 ein Bild des 
Touren-Wagens „N. A.-G.“ Typ B., der wie die 12 
Fig. 43 u. 44 erkennen lassen, mit einem stehend angeordneten Vier- 
zylinder-Motor ausgeriistet ist. 

Die Ausführung dieser Wagen erfolgt in drei Grölsen, deren 
Hauptdaten in folgender Tabelle zusammengestellt sind: 
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| Gewicht | Gewicht 
` | Radstand Spurweite Wagenlinge des Unter- 1 
es Motors 
gestelles | 
I. | 25 m 1350 mm ^ 866 m 1000 kg . 270 kg 
1]. ۱ 29825 m | 1350 , | 4l, 1050 , | 910, 
IIL 3090 m | 1350 ,, 43 , | 1100, | 270, 
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Fig. 44. 


7. A.: Touren- Wagen der Neuen Automobil - Gesellschaft m. b. H. in Berlin. 


zusammengebaut werden kann; dagegen weisen die mit zusammen- 
gegossenen Zylindern versehenen Motoren den wesentlichen Vorteil 
auf, 0818 hierbei ein für alle Zylinder gemeinsamer Kühlmantel mit 
grofsem Wasserinhalt und einfachen Rohranschlüssen erhalten, sowie 
ein stabiler Zusammenbau gesichert wird. 

Der mit verstellbarer magnet-elektrischer Abreifszündung ver- 
sehene Motor ist mit einem Drosselregulator ausgerüstet, der auf die 
Gemischzufuhr wirkt und zugleich die Vergasung reguliert. Er 
kann vom Steuerrad aus beliebig verstellt werden, so dals der Motor 
bei jeder Umdrehungzahl das richtige Gemisch erhált. Die Regulator- 
hebel für Zündung und Gasgemisch bewegen sich auf grofsen, feinge- 
zahnten Sektoren auf dem Steuerrad, so daís genaue Einstellungen 
vorgenommen werden kónnen. 

Der Wasserkühler, der nach den Konstruktionen des Oberinge- 
nieurs Vollmer patentiert ist, besteht aus einem System von zahl- 
reichen Kupferrohren, dureh welche das Wasser zirkuliert, und ist 
vor dem Motor an den Lëngsträgern des Wagengestells befestigt. 
Bemerkenswert ist hierbei, dafs das Rohrsystem ohne weiteres heraus- 


Fig. 43 u. 44. 


Für die Karosserie kommen folgende Typen in Anwendung: 
Tonneau . . » «3 , » sr »› gn s. s. s. s. › › . 46 Personen 
Rennwagen-Type ....... . . . . . . 5 
Doppel-Phaeton, eingerichtet für Coupéaufsatz 4-<- » 
Limousine, (Einstieg von rückwärts) . . . 4—6 5 
Landaulet . e a ee eee E) " 
Letztere in Fig. 42 dargestellte Ausführung entspricht vor allem 
der neuerdings für grüfsere Wagen gestellten Hauptforderung nach 
seitlichem Einstieg, wobei die Wageninsassen nicht schräg zur Wagen- 
richtung sitzen müssen, sondern geradeaus nach vorn sehen kónnen. 
Auch bei Sechssitzern kónnen die Sitze bei seitlichem Einstieg für das 
Fahren wie für die Unterhaltung der vier Wageninsassen möglichst 
bequem angeordnet werden. Vorn ist der Wagen mit einer Glas- 
schutzwand ausgestattet, so dafs die Insassen auch auf grölseren und 
anstrengenden Touren ohne Brille und Schutzmaske fahren kónnen. 
Der aus Stahlblech gepreíste Rahmen trágt, wie die mit erláu- 
ternden Inschriften versehenen Fig. 43 u. 44 erkennen lassen, vorn 
den Motor, der bei 1000 — 1200 Umdrehungen in der Minute 20 — 
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Fahrabteilung eingerichtet, die sich ausschliefslich mit dem Einfahren 
der Wagen unter Belastung beschäftigt. Erst nachdem diese 
250 — 500 km zurückgelegt haben und von dem Vorstand der Fahr- 
abteilung für gut befunden wurden, wird an die Lackierung und den 
Aufbau der endgültigen Karosserie gegangen. Auf einer eigenen 
Fahrbahn, die das ganze Grundstück der Akkumulatorenfabrik umgibt, 
erfolgt hierauf die nochmalige Prüfung und dann erst die Ablieferung 
an den Besteller. Mit Wagen, welche Neukonstruktionen aufweisen, 
werden aulser den erwähnten Probefahrten auch lange Dauerfahrten von 
manchmal mehr als tausend Kilometer gemacht, wobei man stets neue 
Betriebsergebnisse erzielt, die dann beim Bau weiterer Fahrzeuge 
berücksichtigt werden. Auf diese Weise werden die neuen Konstruk- 
tionen kontinuierlich verbessert und vereinfacht, sowie die für die 
zweckmálsige Anordnung und Ausführung der einzelnen Organe not- 
wendigen Erfahrungen gesammelt. 





Fig. 46. 


Yetailkonstruktionen nud Notizen ans der Praxis. 


Über Riemenscheiben und Riemen. 
Nachdruck verboten. 


Kleine raschlaufende Riemenscheiben, häufig noch als Pulleys be- 
zeichnet, werden oft mit Rändern versehen, um angeblich das Ab- 
laufen der Riemen zu verhüten. Diese wohlgemeinte Anderung ist 
aber den Riemen schädlich, weil durch das Anlaufen des Riemens 
an den Rändern dessen Kanten leiden. Wenn die Ränder niedrig sind, 
so kann es sogar vorkommen, dafs der Riemen darüber hinwegspringt 
und so der Zweck überhaupt verfehlt wird. 

Im allgemeinen gilt, dafs ein Riemen, wenn er gerade gestreckt, 
gut vernäht und nicht ungleich stark ist, auch ohne Scheibenränder 
auf der Riemenscheibe sitzen bleiben mufs, sobald die Wellen, welche 
s treibende und die getriebene Scheibe tragen, parallel zueinander 
iegen. 

Eine geringe Wólbung (Bombierung) des Scheibenumfanges ist 
zulässig, weil der Riemen sich dann besser anschmiegt und auf 
der Seheibenmitte verbleibt. Besonders ist dies bei dünnen Riemen 
der Fall, die meist eine gleichmafsigere Starke haben als die 
Doppelriemen. 

Doppelriemen sind bei kleinen Scheibendurchmessern überhaupt 
zu verwerfen, weil sie die Scheiben dann nicht gut umspannnen und sich 
auf der gewölbten Scheibenfläche auf den beiden Aufsenseiten nicht an- 
schmiegen. Bei kleinen Scheibenumfängen wird weiter der ۵ 
Teil (Dicke) des Doppelriemens zu sehr gestreckt und daher brüchig, 
weil er bei jedem der Umläufe, die einander doch allzu rasch folgen, 
zweimal gebogen wird und ebenso zweimal gerade gestreckt làuft. 
Deshalb ist von der Anwendung dicker Riemen bei kleinen 
Scheiben ebenso abzuraten wie von den Rándern an den Riemen- 
scheiben im allgemeinen. 


gezogen werden kann. Hinter dem Kiihlapparat ist ein Ventilator 
vorgesehen, der von der Welle des Motors aus angetrieben, den Luft- 
strom durch den Kühler treibt. 

Sámtliche Lager werden durch automatische Zentralschmierung 
geólt, die wührend des Ganges des Motors durch Druck der Auspuffgase 
auf einen Tropfóler betatigt wird. Alle beweglichen Teile laufen 
im staubdicht abgeschlossenen 015680, wobei besondere Rücksicht auf 
vollstándigen Massenausgleich genommen ist, so dafs der Motor einen 
móglichst gerüuschlosen, erschütterungsfreien Gang aufweist. 

Interessant ist die Methode, wie die Motoren der N. A.-G. auf 
ihre Leistungsfáhigkeit geprüft werden. Es geschieht dies nàmlich 
nicht mittels des noch vielfach üblichen Bremsbandes, sondern auf 
elektrischem Wege. Der zu prüfende Motor wird mit einer Dynamo- 
maschine gekuppelt, die durch Einschaltung von Widerstünden resp. 
Glühlampen ganz nach Belieben belastet werden kann. Die am Schalt- 
brett angeordneten Mefsinstrumente gestatten sofortiges Ablesen der 
vom Motor geleisteten Arbeit, wührend ein kontinuierlich mitlaufen- 
der Tachometer die Tourenzahl sowie eine Brennstoffwage den Ver- 
brauch pro Pferdekraft und Stunde feststellen. Derartige Einrichtun- 
gen ermóglichen, den Motor nach jeder Hinsicht genau zu studieren 
und sein Verhalten bei verschiedenen Tourenzahlen in Bezug auf Lei- 
stung, Drehmoment und Brennstoffverbrauch festlegen zu kónnen. 





Fig. 45. 
Fig. 45 u. 46. Z. A.: Touren- Wagen der Neuen Automobil- Gesellschaft m. b. H. in Berlin. 


Zwischen der Motorwelle und dem Rädergetriebe des Wagens ist 
gemäls Fig. 46 eine nachstellbare Friktionskupplung eingeschaltet, die 
durch Druck auf ein Pedal gelóst wird, wodurch der Motor stets sofort 
abgeschaltet werden kann. 

Das für vier Geschwindigkeiten und Rücklauf eingerichtete Wech- 
selgetriebe, dessen Konstruktion aus Fig. 16 deutlich hervorgeht, 
ist in Verbindung mit einer mit der Hinterradachse durch Kettenüber- 
tragung verbundenen Querwelle angeordnet. Die Umschaltung erfolgt 
durch einen aus Fig. 43 u. 44 ersichtlichen Hebel rechts neben dem 
Fahrer. Allgemein werden für die Wechselgetriebe jetzt sauber ge- 
fräste, gut eingelaufene Stirnráder aus gutem Gufseisen oder Stahl- 
guís verwendet, die einen ruhigen Gang des Wagens ermóglichen. 

Bei den Motorwagen der N. A.-G. werden 016 6 
vor dem Einbau in das Wagengestell mit Elektromotoren gekuppelt 
und ausprobiert, wobei sich jedes Zahnrüderpaar unter Belastung ein- 
laufen muís. Dies wird dadurch erreicht, dafs durch Bremsung der 
Hinterradachse mit Pronyschem Zaum dieselben Belastungsbedingungen 
geschaffen werden, wie sie sich an dem im Gang befindlichen und voll- 
besetzten Wagen ergeben. Hierdurch wird die sonst zur Erzielung 
eines geráuschlosen, wenig Kraft verbrauchenden Ganges notwendige 
Einfahrzeit wesentlich reduziert. 

An Bremsen sind bei diesem Wagen zwei vorgesehen, und zwar 
eine auf der Vorgelegewelle angeordnete Fufsbremse und eine auf 
der Achse der Hinterrüder sitzende Innenbackenbremse, die von dem 
neben dem obenerwühnten Hebel für den Geschwindigkeitswechsel rechts 
vom Fahrer gemáís Fig. 45 angeordneten Handhebel eingeschaltet und 
gelóst wird. 

Die mit 910> 100 mm starken Pneumatiks ausgerüsteten Wagen 
können bis 65 km pro Stunde zurücklegen, und der Benzinverbrauch 
betrügt bei Vollbesetzung (vier Personen) auf ebener, gnter Fahrbahn 
ea. 150 g pro Kilometer. 

Uber die Fabrikation der Wagen sei zum Schlufs noch angeführt, 
dafs nach ausreichender Prüfung der Motoren und dem Einlaufen der 
Getriebe der Wagen im Rohbau fertiggestellt und mit einer Karosserie 
zum Einfahren versehen wird. Für letzteren Zweck ist eine besondere 
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Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 





unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. W. H. Uhland, G. m. b. H. 
Sehnelldrehbiünk e. meist genügte, reicht für die Schnelldrehbünke nicht aus und es wer- 
۱ ۱ ; ۱ den drei, vier oder auch mehr Bolzen verwendet. Ware es angángig 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 122-14 und Abbildung, Fig. 47.) den Reitstock stets so auszuführen, dafs er das ganze Drehbankbett 
Nachdruck verboten. überspannt und eine seitliche Befestigung an den Wangen ermöglicht, 


. Mit der Einführung des Schnelldrehstahls, die ohne Uber- | so ware eine genügende Festigkeit auch für schwere Arbeiten leicht 
treibung als einer der hervorragendsten Fortschritte auf dem Gebiete | zu erzielen; jedoch ist diese Anordnung in den meisten Fallen nicht 
der Metallbearbeitung seit der Pariser Weltausstellung im Jahre 1900 | móglich, da sie den Bewegungen des Supports hinderlich wird. 
bezeichnet werden kann, traten auch an den Werkzeugmaschinen- Fig. 10 u. 21 der Tafel 13 zeigen Details einer Drehbank von 
bau neue Aufgaben heran. Es galt, die Werkzeugmaschinen der | Hulse & Co. in Manchester, bei welcher der Reitstock die Wangen 
grofseren Leistungsfáhigkeit der Werkzeuge und damit den hóheren | übergreift, so dafs eine seitliche Befestigung vorgesehen werden konnte. 
Beanspruchungen anzupassen. Die Lósung dieser Aufgaben war keines- | Wo solche nieht angebracht werden kann, und dieser Fall dürfte wohl 
wegs etwa einfach; die zuerst in Aussicht genommene Verstärkung des | die Regel bilden, müssen mehrere Stahlbolzen mit Sohlplatte in An- 
Antriebes durch grölsere und breitere Stufenscheiben genügte nicht. | wendung gebracht werden. Hierbei kommt es vor allem darauf an, dafs 
Drehbänke, die bisher nur mit einem Kraftaufwand von 3--6 PS | die Befestigungsbolzen kurz sind; denn der Stahl ist elastisch und dehnt 
betrieben wurden, sollten jetzt Arbeiten leisten, die 20 -2- 60 PS er- | sich zufolge der hohen Zugspannungen aus, so dafs es für diese Zwecke 
forderten, und es ist klar, daís hierfür allen Teilen die grófste Auf- | unmóglich ist, durch lange Bolzen genügende Sicherheit zu erzielen. 
merksamkeit geschenkt werden mufste. Um die Vorteile des Schnell- Von vorbildlichen Reitstockbefestigungen seien diejenigen der 
drehstahls nicht allein zum Schrubben ausnützen zu kónnen, war neben | Fig. 4 und 21 der Tafel 12 erwühnt, von welchen erstere bei einer 
der Verstárkung der einzelnen Teile, der Anwendung grófserer Riemen- | Drehbank von 305 mm, letztere bei einer solchen von 610 mm 
geschwindigkeit und eines grófseren Übersetzungsverhältnisses auch | Spitzenhóhe von der Tangye Tool and Electric Company in 
ein vielfacher Geschwindigkeitswechsel vorzusehen, der einen raschen | Keighley in Anwendung gebracht ist. 

ር: . | 





Fig. 47. Schnelidrehbank von Hulse § Co. in Manchester. 


Übergang von einer zur anderen Geschwindigkeit und die Ausführung | Bemerkenswert ist auch die für die Befestigung des Reitstockes 
feiner Schlichtarbeiten bei hoher Sehnittgeschwindigkeit ermóglicht. | von Hetherington and Sons getroffene Anordnung, Fig. 1 u. 2, 
Es war daher auch der Ss nindalytock in erster Linie den er- | Tafel 12. Die 1 -fórmigen Nuten b, b, sind hierbei in der Längs- 
hóhten Anforderungen anzupassen. In wie vielseitiger und verschieden- | richtung des Maschinenbettes durchgeführt, so dafs eine beliebige Zahl 
artiger Weise von den Konstrukteuren den Forderungen nach hoher | von Befestigungsbolzen angewendet werden kann, die aulserdem bei 
Schnittgeschwindigkeit und raschem Geschwindigkeitswechsel verbunden | dieser Anordnung kürzer gehalten werden können, als dies bei der An- 
mit grolser Leistungsfähigkeit der Drehbänke Rechnung getragen wurde, | wendung von Sohlplatten möglich ist. 


möge in folgendem an Hand der Tafeln 12, 13 und 14 erläutert wer- Dean, Smith and Grace in Keighley verwenden bei ihrer 
den, deren dem „Engineer“ entnommene Zeichnungen eine Reihe von | grolsen Drehbank von 710 mm Spitzenhöhe gemäls Fig. 8, Tafel 12, 
Schnelldrehbänken englischer Firmen darstellen. eine ähnliche Anordnung. 

Neben dem Spindelstock ist es vor allem der Reitstock, der Aulser der Befestigung ist am Reitstock besonders die Aus- 


besondere Aufmerksamkeit verdient und vielfach noch einen wunden | führung der Spitze des Reitnagels selbst noch von Bedeutung; ihr 
Punkt der Konstruktionen bildet. Die ungebeuren Kräfte, denen der | wurde von verschiedener Seite besondere Beachtung geschenkt in der 
Reitnagel zu widerstehen hat, wurden bisher meist unterschätzt, ein | Hoffnung, die zufolge des hohen Druckes auftretende Friktion und 
Anhalt hierfür ist durch die Feststellung gegeben, dafs die Werk- | ihre Nachteile zu reduzieren. Ein genügender Ersatz für die lose 
zeuge Drucke von 8— 10 t ausüben. Die höchste Beanspruchung | Reitstockspitze ist jedoch bislang noch nicht bekannt geworden. 
tritt jedenfalls in dem Moment auf, wo das Werkzeug sich ganz dicht Die TangyeTool and Electric Company in Birmingham 
an der Reitstockspitze befindet, indem neben dem Bestreben, das | hat eine Anordnung getroffen, die, wenn auch ohne wesentliche prak- 
Werkstiick anzuheben, das Werkzeug letzteres auch in axialer Rich- | tische Bedeutung, doch wert ist, hier erwähnt zu werden. An Stelle der 
tung von dem Reitnagel wegzudrücken sucht. Da ausreichende Daten | gewöhnlichen Spitze verwendet sie eine gehártete Stahlmuffe mit einer 
von praktischen Versuchen nicht vorliegen, so ist es unmóglich, die | unter einem Winkel von 60° ausgeführten konischen Bohrung. In der 
am Reitstock auftretenden Kräfte mit genügender Sicherheit zu be | letzteren sitzt eine gehártete Stahlkugel, auf der das mit derselben Boh- 
stimmen; doch ist so viel sicher, dafs in Anbetracht der gegenüber | rung versehene Werkstück ruht. Diese Art der Werkstückbefestigung 
den gewóhnlichen Drehbànken ca. fünf- bis zehnfach hóheren Leistungen, | erwies sich für leichtere Arbeiten wohl genügend; sobald jedoch ein stár- 
für welche diese Schnelldrehbánke im allgemeinen auszuführen sind, | kerer Span genommen wurde, klemmte sich die Kugel fest oder lief warm. 
der Reitstock wesentlich kraftiger gehalten werden ۰ Über die Konstruktion des Spindelstocks für Schnelldreb- 
Der Reitstocknagél und die hierzu gehórigen Teile ergeben für | bánke hat der Ingenieur P. V. Vernon der bekannten Firma Alfred 
die Konstruktion einer Sehnelldrehbank keine besonderen Sehwierig- | Herbert, Ltd. in Coventry auf der Ingenieur-Versammlung in 
keiten; eine sehr wesentliche Frage ist dagegen die der Befestigung | Manchester einen Vortrag gehalten, in welchem er die gegenseitigen 
des Reitstockes auf dem Maschinenbett. Der einzige Sehraubenbolzen, | Verhältnisse von Riemengeschwindigkeit, Räderübersetzung, Schnitt- 
der bei den gewóhnlichen Drehbánken zum Festhalten des Reitstockes | geschwindigkeit und Werkstiickdurchmesser erórterte. 
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triebs bei dem Spindelstock von Hulse & Co. dienen. Eine auf der 
Rückseite des Spindelstocks angeordnete Vorgelegewelle trägt die Fest- 
und Losscheibe b und b, sowie zwei Stirnrüder o, c, von verschiede- 
nem Durchmesser, die in der aus Fig. 6 u. 8 der Tafel 13 verstand- 
lichen Weise mit einem der beiden Rader ريه‎ c, in Eingriff gebracht 
werden können. Die Achse der letzteren ist an ihrem äulseren Ende 
in einem feststehenden Arm, innen in einem in den Lagern a, dreh- 
baren Gestell f geführt und trágt einen Trieb d,, der mit einem auf 
einer in dem Gestell exzentrisch gelagerten dritten Welle angeordneten 
Trieb derselben Grófse kàmmt. Bei den Drehungen des Gestells f 
in seinen Lagern a, bleiben diese Leiden Triebe stets genau im Ein- 
griff. Auf der dritten Achse sitzt noch ein Stirnrad e,, das in der 
Langsrichtung verschoben, aber nicht gedreht werden kann und so 
bei entsprechender Drehung des Lagergestells f und eigener Ver- 
schiebung mit einem der vier auf der Hauptachse angeordneten Räder 
in Eingriff gebracht wird. Die Verschiebung des Rades e, erfolgt 
mittels eines Hebels, die Drehung des Gestells f durch ein von einem 
Handrad zu betatigendes Schneckengetriebe. Durch die hier gekenn- 
zeichnete Anordnung werden die obenerwábnten acht verschiedenen 
Geschwindigkeiten erzielt. Die übrigen Anderungen der Tourenzahl 
werden durch riickwarts gelagerte Radertibersetzungen vermittelt und 
zwar weitere &cht durch doppelte, und die von den 24 móglichen 
Arbeitsgeschwindigkeiten restierenden acht durch dreifache Übersetzung. 

Eingeschaltet mufs hier werden, dafs die zur Erläuterung des An- 
triebs beuutzten Fig. 16 u. 17 (Tafel 13) von der tatsächlichen Aus- 
führung dieses Spindelstocks, wie sie durch Fig. 1, 6—9 u. 14 ver- 
auscheulicht wird, in mehrfacher Hinsicht etwas abweicht, doch láfst 
sich hieraus das Hauptmerkmal dieser Konstruktion, alle für die jeweils 
notwendige Tourenzahl nicht notwendigen Räder stillstehen zu lassen, 
deutlich erkennen. Den Reitstock einer für 305 mm Spitzenhöhe ge- 
bauten Bank zeigen die Fig. 11 u. 12 der Tafel 13. 

Eine gleichfalls von Hulse € Co. in Manchester für eine Werft 
ausgeführte ausnahmsweise grofse Drehbank zur Verwendung von 
Schnelldrehstählen bei der Bearbeitung grofser Kurbelwellen u. s. w. 
ist in Fig. 47 dargestellt. Für den Antrieb dieser mit einer Spitzen- 
höhe von 760 mm gebauten Drehbank sind zwei Elektromotoren vor- 
gesehen, ein sechzigpferdiger für den Spindelstock u. s. w. und ein 
zehnpferdiger für die rasche Bewegung des Supports. Die Konstruk- 
tion des Spindelstocks geht aus Fig. 19 u. 20 der Tafel 13 hervor, 
von welcher erstere speziell die Lagerung der Arbeitsspindel, letztere 
die nk der Getriebe erkennen lälst. Dieses ermöglicht sechs 
verschiedene Geschwindigkeiten zwischen einer bis sechzig Umdrehun- 
gen in der Minute, wobei alle Anderungen durch Verschiebung der 
Zahnräder mittels Zahnstangen und Triebe bewerkstelligt werden. 
Eine schematische Darstellung des Rädergetriebes der Schnelldrehbank 
Fig. 47 gibt Fig. 18 der Tafel 13. Der auf der Motorachse sitzende 
Rohhauttrieb a bewegt die drei Räder b, c, e, die sich gemeinsam 
frei auf einer feststehenden Welle drehen. Die beiden Zahnräder d, f 
sind auf der Arbeitsspindel derart aufgekeilt, dafs sie in der Längs- 
richtung verschoben und mit dem Rad e resp. e in Eingriff gebracht 
werden können. Auf diese Weise werden zwei verschiedene Ge- 
schwindigkeiten der Arbeitsspindel erzielt; zwei weitere Änderungen 
der Tourenzahl sind mit Hilfe der Getriebe 1, k und m, n resp, رط‎ g 
und m, n möglich. 

Das Bett dieser Drehbank hat eine Länge von 18 m bei einer 
Breite von 1150 mm und 535 mm Höhe. Der Reitstocknagel hat 
einen Durchmesser von 180 mm und wird mittels des Handrads d (Fig. 
4 u. 5, Tafel 13) oder einer bei c, aufgesteckten Kurbel durch Schnecke 
und Schneckenrad c betätigt. Der Reitstock selbst wird mittels 
Schraubenbolzen und Sohlplatten am Bett befestigt, während der 
Druck beim Arbeiten von einer im Innern des letzteren angeordneten 
Zahnstange aufgenommen wird, in welche eine durch den Hebel a 
(Fig. 5, Tafel 13) aushebbare Klinke b eingreift. Die Drehbank ist 
mit zwei Supports ausgerüstet, deren jeder zwei für gleichzeitige und un- 
abhängige Transversalbewegung eingerichtete Werkzeugschlitten trägt. 
Die für die Längsbewegung dieser Supports zu gewöhnlichen Dreh- 
arbeiten vorgesehene Spindel ist innerhalb des Maschinenbetts ge- 
lagert, von der aus durch Querwellen und Mutternschlösser die zu 
beiden Seiten des Betts angeordneten Schraubenspindeln, die beim Ge- 
windeschneiden in Tätigkeit treten, angetrieben werden. Der mit !|,," 
beginnende Vorschub kann nach folgender Reihe gesteigert werden: 
"ke: 'ሼ› “lies JT "hes "las hes Mas “ler “lar 1, 1354, 11]; " und die für das 
Gewindeschneiden vorgesehenen Wechselrüder bieten die Möglichkeit 
drei und sechs Gänge pro Zoll zu schneiden. Die von dem Spindel- 
stock aus durch Ráderübersetzung bewegte Lángswelle kann mit dem 
Getriebe des obenerwühnten zehnpferdigen Motors (Fig. 47) gekuppelt 
werden, um die für die raschen Rückbewegungen des Supports not- 
wendigen hohen Geschwindigkeiten zu erhalten. 

Eine andere alte Manchester Werkzeugmaschinenfabrik befalst 
sich neuerdings auch mit der Ausführung von Schnelldrehbanken, die 
Firma Smith and Coventry Ltd., deren Maschinen sich nicht durch 
neue Konstruktionen des Spindelstocks auszeichnen, dagegen zufolge 
sorgfaltiger Dimensionierung und Proportion der Stufenscheibe und 
Vorgelegeráder recht gute Resultate ergeben. Auf die Ausführungen 
dieser Firma soll später in der „Technischen Rundschau‘ näher eim- 
gegangen werden. 

Die Miley Machine Tool Company, Ltd.in Keighley, 
von der in Fig. 2, 8 u. 13 der Tafel 13 eine für eine Spitzenhóhe von 
317 mm gebaute Schnelldrehbank dargestellt ist, legt im Gegensatz 
hierzu das Hauptaugenmerk auf die Konstruktion des Spindelstocks, 
dessen neuste Ausführung in Fig. 15 der Tafel 13 für eine Drehbank 


Nach seinen Darlegungen hat die Einführung des Schnelldrehstahls 
in verschiedener Hinsicht die für die Konstruktionen des Spindelstocks 
malsgebenden Gesichtspunkte wesentlich geändert. Bei den bisher für 
gewöhnliche Drehbänke angewendeten Spindelstöcken mit doppelter oder 
dreifacher Übersetzung trat das Maximaldrehmoment an der Spindel bei 
der niedersten Tourenzahl auf, während umgekehrt bei der höchsten Ge- 
schwindigkeit dieses Moment am kleinsten war. Dies ändert sich bei 
dem Schnelldrehstahl insofern, als das Drehmoment der Arbeitsspindel 
hier nicht im direkten Verhältnis zu deren Tourenzahl steht, denn es 
soll bei Anwendung von Schnelldrehstahl bei hoher Geschwindigkeit des 
Arbeitsstücks ein stärkerer Span genommen werden, als dies an einem 
Werkstück von demselben Durchmesser bei niederer Tourenzahl mittels 
der gewöhnlichen Werkzeuge möglich ist. 

Die Bedingungen, welche an einen zur Bearbeitung von Stangen- 
material bestimmten Spindelstock einer neuen Drehbank zu stellen sind, 
lassen sich nach Veruon wie folgt zusammenfassen: Es ist notwendig, 
dals der Geschwindigkeitswechsel sowohl für die Anwendung von 
Schnelldrehstahl als auch für gewöhnlichen Stahl ausreicht, wobei 
so niedere Tourenzahlen vorgesehen sein müssen, um an Werkstücken 
von dem bei der betreffenden Bank maximal zulässigen Durchmesser 
mit gewöhnlichen Werkzeugen Gewinde schneiden zu können. Für 
die hohen Geschwindigkeiten mufs der Antrieb genügend stark sein, 
um kräftige Späne nehmen zu können. Bei dem gewöhnlichen Spindel- 
stock mit Rädervorgelege können hohe Geschwindigkeiten in Ver- 


bindung mit starken Spänen nicht angewendet werden, da der in 


diesem Fall ohne Übersetzung arbeitende Riemen nicht durchzieht ; 
es wäre also notwendig, die Riemenscheibe im Durchmesser und in 
der Breite zu vergrölsern, oder auch für die hohen Tourenzahlen ein 
Rädergetriebe einzuschalten. . 

Angenommen, ein mit einer Übersetzung von 6:1 ausgerüsteter 
Spindelstock üblicher Ausführung werde durch Zwischenschaltung eines 
im Verháltuis von 2:1 stehenden Getriebes auf 12:1 übersetzt und 
die Gesehwindigkeit der Antriebsstufenscheibe verdoppelt, so bleiben 
die Geschwindigkeitsgrenzen dieselben, dagegen ist die von dem Riemen 
übertragene Kraft genau doppelt so grofs wie vorher. Ein unter 
diesen Gesichtspunkten entworfener Spindelstock von Alfred Herbert, 
Ltd. in Coventry ist auf Tafel 12 in Fig. 10—-16 dargestellt. 

Für eine zur Bearbeitung von Stangenmaterial dienende Revolver- 
drehbank bestimmt, weist dieser Spindelstock mit den alteren Konstruk- 
tionen grofse Abnlichkeit auf, obwohl er für alle Geschwindigkeiten 
eine gegenüber den sonstigen Ausführungen doppelte Kraftentfaltung 
ermöglicht. 

Die Stufenscheibe a läuft lose auf der Spindel und trägt zwei 
Zahnräder c, b, die mit den beiden auf der Vorgelegewelle lose sitzen- 
den Rädern d e, kämmen. Jedes der beiden letzteren kann mit Hilfe 
der von dem Hebel h durch Zahnstange und Trieb zu betätigen- 
den Friktionskupplung f bezw. g mit dem Vorgelege verbunden und 
so der Vorgelegewelle für jede der drei Stufen des Konus a eine 
doppelte Geschwindigkeit erteilt werden, wonach mit einem für drei 
Geschwindigkeiten eingerichteten Hauptantriebsvorgelege insgesamt 
achtzehn verschiedene Tourenzahlen möglich sind. Ein anderes Merk- 
mal dieser Spindelstockkonstruktion liegt darin, dafs die kleinste 
Stufe der Scheibe a grölser gehalten ist, als die oberste Stufe vieler 
Spindelstöcke von Drebbänken derselben Spitzenhöhe. 

Bei dem Spindelstock der Schnelldrehbänke von Hetherington 
and Sons, zu welchen auch der in Fig. 1 u. % der Tafel 12 dargestellte, 
bereits erwähnte Reitstock gehört, ist speziell die durch Fig. 3, Tafel 12 
veranschaulichte Kupplung der zur Erzielung der verschiedenen Ge- 
schwindigkeiten vorgesehenen Zahnräder a, b, c mit der Arbeitsspindel 
interessant. Eine durch Hebel von aufsen auf der Spindel verschieb- 
bare Muffe ist für die Kupplung mit den Rädern a resp. c mit seit- 
lichen Klauen b, und zur Verbindung des Rades b und der Spindel 
mit den an der Peripherie angeordneten Klauen b, derart ausgerüstet 
und so angeordnet, dals diese drei Räder einzeln mit der Spindel ge- 
kuppelt und dadurch in Verbindung mit den übrigen, aus Fig. 3 nicht 
ersichtlichen Getrieben 24 verschiedene Arbeitsgeschwindigkeiten er- 
zielt werden können. 

Den weiteren Betrachtungen liegen zunächst zwei Schnelldreh- 
bänke der Werkzeugmaschinenfabrik Hulse & Co. Ltd. in Manchester 
zu Grunde, die wie mehrere andere Firmen von dem Standpunkt aus- 
geht, dafs für die Anwendung von Rapidstahl nicht völlig neue Dreh- 
bänke notwendig, vielmehr die alten Konstruktionen nur mit ent- 
sprechend ausgeführten Spindelstöcken auszurüsten sind. Der von 
Hulse & Co. gebaute neue Spindelstock, wie er sowohl für alte als 
auch für neue Bänke in Anwendung kommt, ist auf Tafel 13 in den 
Fig. 1, 62-9 u. 14 dargestellt. 

Der Antrieb kann entweder gemäls den oben aufgeführten l'iguren 
mittels Fest- und Losscheibe b resp. b, oder auch direkt durch einen 
Elektromotor erfolgen. Insgesamt sind 24 verschiedene Arbeitsge- 
schwindigkeiten vorgesehen, von welchen acht mittels einfachen Ráder- 
getriebes, sechzehn durch doppelte bezw. dreifache Übersetzung er- 
21616 werden, wobei die Steigerung der Tourenzahlen nach einer 
geometrischen Reihe erfolgt. Obwohl bei diesem Spindelstock eine 
grofse Zahl von Zahnrüdern notwendig ist, weist er doch den sehr 
bemerkenswerten Vorteil auf, dafs im Gegensatz zu verschiedenen anderen 
Konstruktionen keinerlei lose mitlaufende Rader in Anwendung ge- 
bracht und stets nur die für die betreffende Geschwindigkeit not- 
wendigen Rader in Rotation sind, wodurch das sonst bei den hohen 
Tourenzahlen auftretende Geráusch vermieden wird. 

Fig. 16 u. 17 der Tafel 13, deren Bezeichnungen mit den oben 
erwühnten Figuren übereinstimmen, mógen zur Erlàuterung des An- 


Geschwindigkeitswechsel wurde durch Rádergetriebe im Spindelstock 
selbst erzielt. Fig. 17 —20 der Tafel 12 zeigen verschiedene Details 
einer von dieser Firma für eine Spitzenhóhe von 305 mm gebauten 
Schnelldrehbank. 

Der Spindelstock (Fig. 20) ist fiir acht Geschwindigkeiten der 
Arbeitsspindel eingerichtet, so dafs mit einem gewöhnlichen doppelten 
Antriebsvorgelege 16 verschiedene Tourenzahlen dieser Spindel móg- 
lich sind, die, falls für besondere Zwecke Anderungen in sehr kleinen 
Grenzen notwendig werden, durch ein vierfaches Vorgelege auf 32 
verschiedene Geschwindigkeiten ergänzt werden können. Der Antrieb 
auf den Spindelstock kann auch durch einen für variable Tourenzahl 
ausgerüsteten Elektromotor entweder direkt oder unter Vermittlung 
eines Rädergetriebes bezw. Riemens bewerkstelligt werden. Für letz- 
teren Fall ist der in Fig. 19 der Tafel 12 dargestellte Spindelstock 
bestimmt, bei dem der Elektromotor auf die Riemenscheibe f arbeitet. 

Bei dem für Vorgelegeantrieb gebauten Spindelstock Fig. 20, 
Tafel 12 ist das Vorgelege mit vier Geschwindigkeiten ausgerüstet, 
und zwar 440, 382, 330 und 287 Umdrehungen in der Minute. Der 
Antrieb erfolgt auf die Riemenscheibe a, auf deren Achse die Zahn- 
räder b, g sitzen, die in die Räder c bezw. h eingreifen. Zwischen 
den Achsen dieser beiden Getriebe ist eine dritte Spindel angeordnet, 
die in Fig. 20 nicht dargestellt ist, die aber ebenfalls zwei Räder 
trägt, die mit 1, und i, bezeichnet sein mögen und von welchen letz- 
teres mit dem Rad i auf der Hauptspindel, ersteres mit dem vor dem 
Rad i angeordneten Trieb | kämmt. Das erwähnte Rad h greift in 
dasjenige b, auf der Arbeitsspindel, während ein mit c und h auf der- 
selben Achse sitzender Trieb e in das Rad f eingreift. 

Die Riemenscheibe a hat 510 mm Durchmesser und trägt einen 
127 mm breiten Riemen, der bei der niedersten Umdrehungsgeschwin- 
digkeit des Vorgeleges von 287 Touren pro Minute und einer Zug- 
spannung von 27 kg pro Zoll engl. eine Minimalkraft von و131‎ PS 
überträgt. Die zwischen den Rädern b, g angeordnete Friktions- 
kupplung d, d, kann durch einen an der Vorderseite des Spindelstocks 
sitzenden Hebel während des Betriebes betätigt werden. Die auf der 
Arbeitsspindel sitzenden Räder f und h, werden durch eine Klauen- 
kupplung mit dieser verbunden, da bei den hohen Leistungen eine 
Friktionskupplung nicht ausreichen würde. Die Räder 1, 1, und i, i, 
werden wie eine gewöhnliche Drehbankübersetzung gehandhabt, wobei 
die in Fig. 20 nicht ersichtliche Achse der Räder 1,, 3, durch Exzenter- 
wirkung nach aufsen bewegt werden kann. Tritt das letztgenannte 
Getriebe nicht in Aktion, dann wird der Trieb 1 mittels den in Fig. 20 
angedeuteten Klauen mit dem Rad i verbunden, so daís die in unten- 
stehender Tabelle mit A, B, C, D bezeichneten Übersetzungen herge- 
stellt werden kónnen. Hierbei ist die Anordnung derart getroffen, 
dafs diese Kupplung der Rader i, 1 erst eingeschaltet werden kann, 
wenn die Räder i,, l, aufser Eingriff gebracht sind, wie auch umge- 
kehrt deren Eingriff erst nach dem Lósen dieser Kupplung móglich ist. 

Die bei dieser Konstruktion erreichbaren Arbeitsgeschwindigkeiten 
sind in folgender Tabelle zusammengestellt: 








Umdrehungen pro Minute 
des Antriebsvorgeleges 


440 | 382 | 330 | 287° 
ourenzahl der Arbeitsspindel 
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۳ 
Rader im Eingriff ' Ubersetzung 








A ' g-h-h, 13:1 330 | 986 

B | b-e, h, يط‎ 24:1 183 | 159 

C | g-h, e-f 41:1 107 93 

D | b-e, e-f | 14:1 | 59 | 51 

E | g-h-h,, 1-1, i-i, 12,7 : 1 | 34,6; 80 

F | g-h, e-f, 1-1), i-i, 229:1 | 192| 16,6 

G | g-h, e-f, ld, i-i | 1 | 112| 97 

H | b-c, e-f, 1-1,, ii, , 1 | 62! 5,4: $6; 4 


Die Arbeitsspindel ist aus Stahl geschmiedet und an den Lager- 
stellen sorgfältig geschliffen; in dem vorderen Lager weist sie 
einen Durchmesser von 152 mm bei 187 mm Länge auf. Der in Fig. 
4 9. 5 der Tafel 12 dargestellte Reitstock dieser Drehbank ist beson- 
ders kräftig gehalten, der Reitstocknagel hat 108 mm Durchmesser, 
die Befestigung auf dem Drehbankbett erfolgt durch vier Bolzen a, a,, 
die, um von der Vorderseite der Bank aus betätigt werden zu können, 
gemäls Fig. 4 in verschiedener Länge angeordnet sind. 

Das für sechs verschiedene Geschwindigkeiten eingerichtete Wechsel- 
getriebe, das den Vorschub des Supports vermittelt, ist in Fig. 17 der 
Tafel 12 gezeigt; sein Antrieb geschieht durch einen Riemen vom 
Spindelstock aus. Fig. 18 der Tafel 12 läfst die Anordnung von Zahn- 
stange und Zahnrad für die Längsbewegungen des Supports erkennen. 

Der Spindelstock einer für 610 mm Spitzenhöhe gebauten Schnell- 
drehbauk der Tangye Tooland Electrio Company ist in Fig. 22, 
Tafel 12 dargestellt, wobei zunächst zu erwähnen ware, dafs gerade bei 
diesen grofsen Bánken der elektrische Antrieb dem Vorgelege vorgezogen 
wird. Das Zahnrad b ist hier mit der Riemenscheibe a verbunden 
und wird in der bei Drehbankübersetzungen üblichen Weise durch 
einen Bolzen mit Flügelmutter mit dem Kad d gekuppelt, das mit 
dem Trieb f verkeilt ist. Wie zwischen den Rádern b, d erfolgt auch 
dic Verbindung der Rader f, h durch einen Schraubenbolzen. Die Rader 
o, e und رع‎ i sitzen auf getrennten, durch Exzenterwirkung nach aus- 
warts drehbaren Achsen, und es lassen sich im Spindelstock selbst vier 
verschiedene Geschwindigkeiten der Arbeitsspindel heratellen, die durch 


von 305 mm Spitzenhóhe gezeigt ist. Die Stufenscheibe a (Fig. 15) 
und der eine Satz des Rädergetriebes sind hierbei nicht auf der Ar- 
beitsspindel, sondern unabhängig von dieser gelagert, doch entspricht 
die in Fig. 15 der Deutlichkeit halber gewahlte Position nicht dem 
wirklichen Platz, der sich direkt hinter und unterhalb der Spindel- 
stockspitze befindet. Der für eine Spitzenhóhe von 305 mm ge- 
baute Spindelstook ist mit einer vierstufigen Antriebsscheibe a von 
225, 305, 385 und 465 mm Durchmesser und 125 mm Breite der ein- 
zelnen Stufen ausgerüstet und bewegt einen aus Phosphorbronze ge- 
fertigten Trieb b (Fig. 15) mit 24 Zàhnen, der in ein auf der Arbeits- 
spindel sitzendes Stirnrad c mit 72 Záhnen eingreift. Befindet sich 
die mit dem Trieb e verbundene Muffe f in der in Fig. 15 der Tafel 13 
gezeichneten Stellung, so bewegt der Trieb b das Rad c, wührend der 
auf der Arbeitsspindel angeordnete Trieb e (32 Zähne) in das Rad d 
(60 Záhne) eingreift, das mit dem in das Rad h (54 Zahne) fassenden 
Trieb g (15 Zähne) auf einer wie üblich durch Exzenterwirkung nach 
auswürts drehbaren Achse sitzt. Das Übersetzungsverhültnis ist hier- 
bei 20:1. In der anderen Stellung der Muffe f wird das Rad h mit 
der Arbeitsspindel gekuppelt, die Rader d, ع‎ werden mit ihrer Achse 
wie oben erläutert nach auísen gedreht, so dafs der Antrieb der Ar- 
beitespindel durch das Getriebe b, c allein, also mit einer Übersetzung 
von 3:1 erfolgt. Mit einem doppelten Antriebsvorgelege, dessen Rie- 
menscheiben 400 bezw. 500 Touren in der Minute ausführen, lassen 
sich alsdann sechzehn verschiedene Geschwindigkeiten der Arbeits- 
spindel zwischen 10 und 333 Umdrehungen pro Minute erzielen. 

Als eine der bahnbrechenden Firmen auf dem Gebiete der Schnell- 
drehbánke wäre die Werkzeugmaschinenfabrik von Dean, Smith and 
Grace, Ltd. in Keighley zu erwühnen, die sich speziell mit der Aus- 
führung grofser Bänke befalst. Fig. 6 der Tafel 12 zeigt eine für 
110 mm Spitzenhóhe gebaute Schnelldrehbank, deren Spindelstock an 
Hand der Fig. 7 u. 9 beschrieben werden soll. Dieser ist mit einer 
fünfstufigen Scheibe ausgerüstet, deren kleinste Stufe 458 mm, die 
grófste 760 mm Durchmesser hat. Die Breite der Stufen ist für einen 
152 mm breiten Riemen bemessen. Das Rádervorgelege ist doppelt, 
und zwar derart, dafs mittels eines eine Zabnstange mit Trieb bewegen- 
den Hebels das eine oder andere der Ráder e, g mit dem Rad f bezw. 
h in Eingriff gebracht werden kann, wührend die für die Herstellung 
der hohen Tourenzahlen notwendige Ausschaltung der Übersetzungen 
bei der Ausführung Fig. 9 durch einen Hebel, in Fig. 7 durch ein 
ein Schneckengetriebe betätigendes Handrad vollzogen wird. Durch 
diese Anordnung werden für die Arbeitsspindel 15 verschiedene Geschwin- 
digkeiten zwischen 2 und 73 Umdrehungen pro Minute bei einfachem 
Antriebsvorgelege erzielt. Die Arbeitsspindel dieser speziell für die 
Bearbeitung schwerer Kurbelwellen bestimmten Drehbank läuft in 
Phosphorbronzelagern, deren vorderes nicht weniger als 250 mm Durch- 
messer bei einer Länge von 355 mm aufweist. Das Bett der Maschine 
ist 1370 mm breit und 505 mm hoch; die mit 1” Flachgewinde ver- 
sehene Leitspindel ist gemáís Fig. 8, Tafel 12 in einem Ausschnitt 
des Bettes gelagert. Aus letzterer Figur geht auch die bei dieser Dreh- 
bank getroffene Anordnung für die Befestigung des Reitstocks hervor, 
der durch sechs in 1 -fórmigen Schlitzen geführte Bolzen gehalten wird. 

Der Antrieb der auf der Vorderseite der Drehbank gelagerten 
Leitspindel geschieht wie folgt: Am Ende der Arbeitsspindel sitzt ein 
Trieb i, der in das mit dem Rad 1 verbundene Rad k eingreift. 
Die Räder k und 1 kämmen mit solchen auf der Achse m derart, dals 
durch Vermittlung eines verschiebbaren Keils den Rädern n, o, p 
zwei verschiedene Geschwindigkeiten erteilt werden können. Die letzt- 
genannten Räder arbeiten ihrerseits auf die Achse q, deren Räder 
gleichfalls durch einen verschiebbaren Keil einzeln mit der Welle ver- 
bunden und so dieser und dem auf ihr festsitzenden Trieb r sechs 
verschiedene Geschwindigkeiten erteilt werden können. Der Trieb r 
betätigt ein doppeltes Reversiergetriebe, von welchem das in Fig. 9 
der Tafel 12 mit s bezeichnete die die Längsbewegungen des Supports 
vermittelnde Spindel t bewegt, während das andere, in Fig. 9 nicht 
sichtbare Getriebe auf die in der Mitte des Drehbankbetts gelagerte 
Schraubenspindel arbeitet, von welcher die Querbewegungen der Support- 
schlitten abgeleitet werden. Zufolge dieser Anordnung ist die Mög- 
lichkeit gegeben, die verschiedenen Vorschübe unabhängig voneinander 
zu reversieren. 

Für die Bewegung des verschiebbaren Keils, durch welchen die 
Räder mit der Achse q gekuppelt werden, ist die Welle u (Fig. 9, 
Tafel 12) in der Spindel q verschiebbar und wird mit dieser gedreht. 
Ein durch den Hebel v betätigter Trieb greift in eine auf der Welle u 
geschnittene Verzahnung, wodurch eine genau begrenzte Verschiebung 
der Welle u und damit die Kupplung der einzelnen Zahnräder nach 
Belieben ermöglicht ist. 

“Sehr eingehend mit der Konstruktion von Schnelldrehbänken hat 
sich die bereits eingangs erwähnte Tangye Tool and Electric 
Company in Birmingham befalst, die zunächst mit der Anwen- 
dung von Spindelstöcken gewöhnlicher Konstruktion mit Stufenscheibe 
und Räderübersetzung Versuche anstellte, um obne wesentliche 
Anderungen zum Ziele zu gelangen. Bald stellte sich jedoch heraus, 
dafs die notwendigen Leistungen sich auf diesem Wege nur mit derart 
hohen Tourenzahlen erzielen lassen, wie solche in gewöhlichen Werk- 
stätten nicht vorkommen; auch wurde bierbei die Riemengeschwindig- 
keit so grofs, 0818 das Umlegen des Riemens zwecks Änderung der 
Tourenzahl nicht ohne Gefahr vorgenommen werden konnte. Um die 
notwendigen Kraftleistungen bei niedriger Tourenzahl zu erhalten, 
entschied sich genannte Firma zu der Anwendung eines sehr breiten 
Riemens, der jedoch die Benutzung einer Stufenscheibe ausschlofs und 
eine einfache Riemenscheibe von entsprechender Breite bedingte. Der 
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Die Mühle entnimmt die erforderliche Betriebskraft einer statio. 
närenLokomobile, welche in einem Anbau A untergebracht ist und 
ihre Rauchgase in einen gemauerten Kamin sendet. Die Lokomobile 
ist eine einzylindrige und mit einem ausziehbaren Róbrenkessel 
sowie Riderscher Expansionssteuerung versehen. Der Kessel enthält 
54 Feuerrohre und ist für 8 At Betriebsdruck konzessioniert; seine Heiz- 
fläche berechnet sich zu 23,5 qm. Die Steuerung der Lokomobil. 
maschine untersteht dem Einflusse des Regulators. Der Zylinder be- 
sitzt 250 mm Bohrung, der Kolbenhub stellt sich auf 250 mm und die 
Tourenzahl auf 125. Es sind zwei Schwungräder vorgesehen. Die 
Lokomobile soll normal 25 und maximal 40 PS leisten. 

Die an der Maschine vor ihrem Versand durchgeführten Indikator- 
versuche ergaben im Leerlauf bei Pm = 1 kg und 128 Touren in der 


‚Minute einen Kraftverbrauch von 3,6 PSi, bei halber Belastung (p, 


= 2,95 kg) und 125 Touren 27,8 PSi Leistung, also einen Nutzeffekt 
von 87°, und bei Vollbelastung (p,, = 4,65 kg) eine Leistung von 
42,3 PSi und einen Nutzeffekt von 88 ۰ 

Neben der Dampfmaschine fand eine Dampfpumpe mit zwei 
Pumpenzylindern für stündlich 6 cbm Leistung, die auch für Feuer- 
löschzwecke verwendet; werden kann, Aufstellung. 

Im Erdgeschofs (Fig. 6) des 
Hauptgebäudes liegt die 
mit der Dampfmaschine durch 
Riemen verbundene Haupttrans- 
mission. Sie ruht in Ringschmier- 
lagern und macht 150 Umläufe 
in der Minute. Von ihr werden die 
zwei Mahlgänge r, u mit 1,05 m 
Steindurchmesser und die zwei 
Walzenstühle g, m sowie die im 
ersten Stock befindliche Trans- 
mission für die Hilfsmaschinen 
angetrieben. 

Die Mablgänge r, u sind 
durch auf den Mühleisen c, Fig. 
48, befindliche Handräder f aus- 
und einrückbar. In den mit Stell- 
vorricbtung versehenen guls- 
eisernen Steinschalen sind un- 
ter Berücksichtigung des Mahl- 
zweckes für den Weilsgang ein 
Paar französische Steine aus La 
Ferte sous Jouarre und für Schro- 
ten und Spitzen von Weizen und 
Roggen ein Paar deutsche Steine 
(Hallberger Boden und Brändler 
Läufer) in Verwendung. 

Nach Fig. 48 sind die Naben 
der Handräder fmit Gewindever- 
sehen. Auf diesem schrauben sich 
Mutterringe auf und nieder, die 
durch Schrauben mit den Naben 
der Rader e auf den Mibleisen 
fest verbunden sind. Die Räder 
wiederum haben Dt = 717,2, z= 
58 und t = 38,8 und kämmen mit 
Rädern auf der Transmission g 
von Dt= 858, z= 70 und t = 38,8. 
Die Rader e sitzen nun nicht 
etwa unmittelbar auf den Mübl- 
eisen e, sondern sind auf fest- 
gekeilten Konen d angebracbt. 

Zum Anheben der Mühleisen e bedient man sich der Handrader auf 
den Achsen a; letztere betátigen durch Schnecken die Schneckenrader ! 
auf den Spurpfannen h für die Spurzapfen der Mühleisen c. Jede Vertt 
kalverschiebung der Spurpfanne zieht eine entsprechende Hebung resp. 
Senkung des Mühleisens c nach sich. Die Achsen a lassen sich auc 
vom ersten Geschofs aus betátigen. Man braucht nur an einem Hand: 
rad auf der Spindel b zu drehen, deren Bewegung durch ein Zahnrad- 
paar von Dt = 177, z = 26 und t = 21 auf die Welle a übertragen wird. 

Der Schrotwalzenstuhl m für Weizen mit ein Paar geriffelten 
Hartgufswalzen von 600 X 225 mm hat zu beiden Seiten Riemen- 
antrieb, selbstschmierende Lager und die für den Betrieb bewährten 
Vorrichtungen zum Feineinstellen und Regulieren der Walzen. Der 
Roggenschrotstuhl g enthält Walzen von 500 x 300 mm, zwei Speise 
walzen und an einer Seite Räderantrieb mit Ringschmierung P. 140860. 
Auf dem Walzen- und Gangboden befinden sich die Vorratskasten, die 
Abfafsrohre und der Geschwindigkeitsanzeiger. 

Im obersten Stockwerk sind die Zentrifugalsichtmaschinen h, P 
mit den Vorsichtern i, o, die Fruchtreinigung und die Sackaufzugs 
maschine ۰ 

Die Siehtmaschinen mit auswechselbaren Einlegerabmen 
zeigen ein eigenartiges Schaufelfligelwerk, dessen einzelne Schläger 
parallel zur Achse angeordnet und derartig ausgeschlitzt sind, dafs 
sie kleine verstellbare Schaufeln bilden, die zur Förderung des Sicht- 
gutes geschränkt werden. 

Der Mantel des Trieursc enthält taschenförmig gefräste Zellen. 
System Heid, vermöge deren eine bessere qualitative Leistung a 
bei den mit gestanzten Blechen arbeitenden Maschinen erzielt ei": 
die infolge ibrer mehr abgerundeten Kanten die Körner eher aus de 
Zelle heraus- und wieder in die Frucht zurückfallen lassen. 

















Fig. 48. Z. A.: Dampfmühle für Militär- Brotmehl ያዳ Tsinytau. 





einen für variable Tourenzahl ausgerüsteten Motor noch beliebig ge- 
ändert werden können. 

Als sehr interessant, wenn auch nicht speziell für Schnelldreh- 
bänke allein bestimmt, möge der von John Lang and Sons in 
Johnston, N. B. konstruierte Spindelstock mit Geschwindigkeits- 
wechsel (Fig. 22, Tafel 13) angeführt sein, wobei letzterer nicht wie 
sonst üblich nur stufenweise, sondern ganz allmählich vollzogen werden 
kann. m und n sind die von einem Vorgelege oder einem Elektro- 
motor mit konstanter Geschwindigkeit betriebene Fest- und Los- 
scheibe, auf deren Achse die beiden kegelförmigen Scheiben a sitzen, 
die durch Vermittlung der mittels Schnecke und Schneckenrads be- 
tátigten Kurvenscheibe e einander genähert bezw. voneinander entfernt 
werden können. Da der zwischen den beiden Scheiben a geführte Rie- 
men das Bestreben hat, diese letzteren auseinanderzubewegen, so ist die 
Scheibe c zu beiden Seiten mit Kugellagern zur Aufnahme des Druckes 
ausgerüstet. Ahnlich ist die Anordnung der auf der unteren Achse 
gelagerten Scheiben b mit Kurvenscheibe d, die von derselben Schnecken- 
welle wie die oberen Scheiben a von dem Handrad ١ aus genähert 
bezw. voneinander entfernt werden und zwar derart, dals, wenn die 
oberen Scheiben a einander genähert werden, der Abstand der unteren 
Scheiben b vergrofsert wird und 
umgekehrt. Es kann also die 
Geschwindigkeit des Antriebs 
von den Scheiben a nach den- 
jenigen b beliebig verándert 
werden. Mit der rechtsseitigen 
Scheibe b ist ein Trieb e, ver- 
bunden, der zusammen mit den 
Zahnrädern f, g, ከ die bei Dreh. 
bänken übliche Übersetzung 
bildet, d. h. es kann der in das 
Rad k auf der Arbeitsspindel 
eingreifende Trieb i, je nach der 
Stellung der Kupplung o ent- 
weder direkt oder unter Ver- 
mittlung der Räderübersetzung 
angetrieben und so zufolge der 
ganzen Anordnung eine sehr 
gleichmälsige Geschwindigkeits- 
abstufung erzielt werden. 

(Schlufs folgt.) 
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Dampfmiihle | 
für Militár-Brotmehl | 
in Tsingtau J 


Von Wilh. Miller 
in Cannstatt. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 
und Abbildungen, Fig. 48 u. 49.) 
Nachdruck verboten. 
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Eröffnung der ,,Germania-Braue- 
rei“ in Tsing tau ist dortselbst 
auch die erste Mühle dem Be- 
trieb übergeben worden. Vor- 
dem mulsten grófsere Mengen, 
sowohl an Brot als auch an Mehl 
mittels Dampfers von Amerika 
oder von den in Shanghai be- 
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findlichen drei Dampfmühlen bezogen werden. Die Mehle sind gut, die ' 


Sendungen leiden aber oftmals durch den Seetransport. Das in der 
Provinz Shantung gebaute Getreide ist als mittelmálsig zu bezeichnen, 
von gutem Korn, doch nicht so ausgiebig wie erstklassige Frucht; 
es erscheint für Militarzwecke, d. h. zu Sehwarzbrot zwar verwendbar, 
muls aber stets mit amerikanischen Sorten vermischt werden. 

Die neue Mühle sollte gewissermafsen als Versuchsstation ange- 
legt werden, da vorerst nur ca. 2000 Mann deutsches Militär und rd. 
500 Zivilpersonen mit Mehl zu versorgen waren. Dagegen wurde 
verlangt, dafs die Anlage bei grófster Einfachheit die höchste Leistungs- 
fähigkeit in qualitativer Hinsicht bei mälsigem Kraftbedarf besitze. 
Es war dem Besteller darum zu tun, zu seiner Bäckerei, Hartbrot- 
und Zwiebackfabrik eine eigene Mühle zu haben, in der er dieselbe 
Marke Mehl herstellen konnte, wie sie die Shanghaier Mühlen auf 
den Markt bringen. Vorgeschrieben war endlich, dals die Einrichtung 
der Mühle in Deutschland soweit fertiggestellt zur Versendung ge- 
langen sollte, dafs man sie in Tsingtau nur zusammenzustellen brauchte. 

Da der zur Verfügung stehende Raum nur die Errichtung eines 
Mühlengebáudes von 5,3 Xx 14,5 m Grundfläche zuliefs, in dem gleich- 
zeitig die erforderlichen Vorräte an Getreide und Mehl mit einzu- 
lagern waren, so gestaltete sich die Disposition der Anlage gar nicht 
so einfach. Trotz dieser Schwierigkeiten ist es, wie dies die Zeichnungen 
der Tafel 11 erkennen lassen, der ausführenden Firma M. Miller 
in Cannstatt gelungen, eine Anlage zu schaffen, die allen berechtigten 
Ansprüchen an Zweckmälsigkeit genügt und — was geradezu auffällig 
erscheint — nur etwa die Hälfte des zur Verfügung stehenden Raumes 
beansprucht. Trotzdem ist genügend Raum zur Bedienung der Ma- 
schinen, zum Verkehr in der Mühle und zur Ablagerung der Roh- und 
Fertigprodukte verblieben. 
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fugalsichtmaschine zum Aufhángen mit Sammelschnecke, zwei Zentri- 
fugalvorsichtmaschinen zum Stellen mit Sammelschnecke, eine Spitz- 
und Schálmaschine in Holzausführung mit Aspiration und Ausblasung 
nach oben, ein Trieurzylinder mit Trespensieb, eine Sackzugmaschine 
und ein Geschwindigkeitsanzeiger mit Làutewerk sowie diverse Trans- 
portschnecken und Absetzkranen. 


Über Dampfturbinen. 

Von Dr.-Ing. A. Gr. in Berlin. 

(Mit Abbildungen, Fig. 5053.) 
0 [Fortsetzung. | 


Nachdrack verboten. 


Turbine von Riedler-Stumpf. 


Während alle bisher behandelten Turbinensysteme im Auslande 
entstanden sind, führten die Konstruktionen von Riedler und Stumpf 
zur ersten deutschen Dampfturbine. 

Die Gesichtspunkte, die für den Entwurf der Turbine leitend waren, 
charakterisiert Prof. Riedler in seinem vor der schiffsbautechnischen 
Gesellschaft in Berlin gehaltenen Vortrage wie folgt: 

1. Der Raddurchmesser ist such bei einstufiger Wirkung so zu 
vergröfsern, dafs bei praktisch brauchbaren Tourenzahlen, 1500-3000 
in der Minute, also etwa !/,, der Geschwindigkeit der de Laval-Turbine, 
die Strömungsverhältnisse richtig ausgenützt werden. 

2. Durch Geschwindigkeitsabstufung ist die Umlaufzahl noch weiter, 
bis auf 500 —- 700 in der Minute, zu vermindern für die zahlreichen 
Falle, wo dies gefordert wird. | 

3. Gleiebzeitige Abstufung von Geschwindigkeit und Druck ist zu 
ermóglichen und zwar unter Verwendung einer nur geringen Druck- 
stufenzahl. 

4. In allen diesen Fallen ist 
den praktischen Bau- und Betriebs- 
erfordernissen zu genügen. 

Die ersten Rtedler-Stumpf- 
Turbinen sind Einradturbinen, die 
wie die de Laval-Turbine! mit 
reiner Aktionswirkung arbeiten. 
Wahrend aber de Laval nur kleine 
Rader (bis 700 mm) verwendet und 
infolgedessen auf Tourenzahlen 
kommt, die er zur praktischen 
Verwendung durch Einschalten 
eines Vorgeleges auf ور‎ vermin- 
dern mufs, wahlen Riedler-Stumpf 
ihre Laufraddurchmesser so grols, 
dafs es ihnen móglich wird, die 
Turbine direkt mit der Arbeits- 
maschine zu kuppeln. So hat z. B. 
die im Elektrizitatswerk Moabit in Berlin aufgestellte 2000 PS Riedler- 
Stumpf- Turbine einen Laufraddurchmesser von 2000 mm und eine 
Tourenzahl von 3000 in der Minute, und Prof. Riedler zweifelt, wie er 
in obengenanntem Vortrage bemerkte, nicht daran, dafs man mit den 
Durchmessern bis auf 5 m gehen kónnte. Hierdurch würde es móglich 
werden, in einem eiuzigen Rade Leistungen bis 5000 PS zu erzeugen. 

Es ist einleuchtend, dafs unter solchen Verhältnissen enorme An- 
forderungen an das Material gestellt werden müssen, und man hatte 
auch vor Riedler-Stumpf nicht gewagt, so grofse Rader mit so hohen 
Tourenzahlen laufen zu lassen. Die Fortschritte indessen, die die 
neueste Zeit auf dem Gebiete der Stahlerzeugung gebracht hatte, und 
die Durchbildung der Laufráder als Scheiben von gleicher Festigkeit 
ermógliehten es, derartige Rüder mit noch fünffacher Sicherheit her- 
zustellen. Nach Riedlers Ansicht ist es sogar unbedenklich, bei Turbinen- 
rüdern bis auf 2 — 3 fache Sicherheit herunterzugehen, da die durch 
die Zentrifugalkráfte hervorgerufenen Beanspruchungen des Materials 
ja vollstándig stofsfrei sind. 

Die Laufrüder sind volle Stahlscheiben und, wie schon erwahnt, 
als Scheiben von gleicher Festigkeit ausgebildet, 4. ከ. die durch die 
Zentrifugalkrüfte hervorgerufenen Spannungen im Material haben 
überall denselben konstanten Wert. Die Ráder werden eutweder an ein 
Flanschende der Welle angesetzt oder mit ihrer konisch gehaltenen 
Bohrung auf die Welle aufgekeilt. i 

Das Ausbalancieren der Laufräder bis auf */,,, vom Abstand des 
Schwerpunktes von dem geometrischen Wellenmittel bietet nach Riedlers 
Bericht keine nennenswerten Schwierigkeiten. 

Die Schaufeln zeigen meist eine ähnliche Form wie die im Wasser- 
turbinenbau angewendeten Pelton-Schaufeln (vgl. Fig. 50). Sie sind 
taschenförmig in den Radkranz eingefräst und liegen in diesem ge- 
wissermafsen schichtenweise übereinander. Durch diese Anordnung 
fallen die Ventilationswiderstände geringer aus als bei den radial in 
den Radkranz eingesetzten Schaufeln, doch stehen diesem Vorteile 
die jedenfalls höheren Kosten für die Bearbeitung eines derartigen 
Laufrades entgegen. 

Fig. 51 lafst die von Riedler-Stumpf verwendeten Düsen erkennen. 
Diese müssen bei den in Frage kommenden Druckgefallen, wie 
schon in der Einleitung klargelegt wurde, konvergent-divergente Form 
haben. Der Düsenquerschnitt ist beim Eintritt kreisförmig und geht 
hinter dem Querschnittsminimum in einen quadratischen über. Diese 
letztere Form wird angewendet, um den Dampf in einem geschlossenen 
Dampfrivge der Turbine zuzuführen, der nur durch die geringen Wand- 
stärken der Düsen unterbrochen wird. Da der Dampf auf die Stirn- 





Fig. 50. Z. A.: Über Dampfturbinen. 


Die intensive Wirkung der Spitz- und Schálmaschine d 
wird durch ein von einem feststehenden Schmirgelmantel umschlossenes 
Flügelwerk erzielt. Da die Schmirgelmasse einen hohen Härtegrad 
besitzt, so ist die Abnutzung sehr gering; dennoch wurde dieser bei 
der Konstruktion durch Verstellbarmachen des Flügelwerkes Rech- 
nung getragen. Die Wellen des Exbaustors und Flügelwerkes laufen 
in staubdichten Ringschmierlagern, so dafs ein ökonomisches Arbeiten 
in Bezug auf Kraftverbrauch gesichert ist. 

Die Sackaufzugmaschine ist von einfachster Bauart mit 
Bandbremse. 

Die Holzteile zur Mühleneinrichtung, wie z. B. die Rohre zur 
Beförderung des Mahlguts von Maschine zu Maschine, die Vorrats- 
küsten u.s. w., sind der Frachtersparnis halber an Ort und Stelle an- 
gefertigt worden; dagegen waren die Werkzeuge zum Schärfen und 
Planieren der Mühlsteine sowie die erforderlichen Betriebsriemen den 
Sendungen beigegeben. 

Die gesamte Mühleneinrichtung im Gewicht von 15500 kg konnte 
in 18 Kisten mit 47 chm Rauminhalt untergebracht werden. Die 
Einzelstücke der Dampfanlage beanspruchten sechs Kolli mit 12000 kg 
uud 21,27 cbm Inhalt. Die Transportkosten für beide Sendungen frei 
Bord Tsingtau beliefen sich auf rd. 3500 M. 

Der Gang der Vermahlung ist aus den im Diagramm, Abbildung 
Fig. 49 und den Zeichnungen Fig. 1—6 der Tafel 11 eingeschriebenen 
Buchstaben ersichtlich. 

Bei & wird die Frucht aufgegeben und steigt durch den Elevator b 
auf den obersten Boden zu Trieur c, der in der vorderen Abteilung يه‎ 
Trespen uud in der hinteren ር; am Ausstoís die Raden entfernt. Das 
sortierte Getreide fällt durch ein Rohr auf die Spitz- und Schälmaschine 
d, die Staub, leichte Teile u. s. w. entfernt. Mittels Schnecke e ge- 
langt das geputzte Getreide in den Vorratskasten f für Roggen oder 1 
für Weizen. 





Fig. 49. Z. A.: Dampfmuhle für Militdr-Brotmeht in ۰ 


Roggen. Vom zweiteiligen Vorratekasten f, dessen eine Hälfte 

mit geputztem Roggen gefüllt ist, passiert die Frucht den Roggen- 
schrotstuhl g, von dem das Mahlgut mittels Elevators ከ auf den Vor- 
sichter i gelengt, der mit gelochtem Blech bespannt ist. Der Darch- 
fall des Vorsichters geht, durch die unten in der Maschine liegende 
Sehnecke transportiert, direkt auf den Mehlsichter k, von dem das 
Mehl abgesackt wird. 
. Der Ausstofs des Vorsichters i und Mehlsichters k kommt direkt 
in die zweite Abteilung vom Schrotkasten f, um die gleiche Passage 
so oft zu wiederholen, als die Schrotungen durchgeführt werden sollen; 
in der Regel erfolgt dies drei- bis viermal, unter Umstünden auch 
fünfmal. 

Nach dem letzten Schrotdurchgang wird sowohl der Ausstofs vom 
Vorsichter i als vom Mehlsichter k abgesackt, um spüter auf dem 
Mahlgange r ausgemahlen zu werden. Zu diesem Zweck ist unterhalb 
des Mahlganges eine Sichtmaschine s am Gebälke aufgehängt, an deren 
vier Sackstutzen die Produkte, darunter bei s, Mehl und bei s, Dunst, 
abgesackt ۰ 

Weizen geht durch die Getreideputzerei a bis d und kommt 
dann dureh die Schnecke e in den zweiteiligen Vorratskasten l, dessen 
eine Hälfte mit geputztem Weizen gefüllt ist, der unmittelbar auf 
den Walzenstuhl m làuft und daun mittels Elevators n nach dem mit 
gelochtem Blech bespannten Vorsichter o gehoben wird. Der Übergang 
des Vorsichters kommt dureh den Elevator in die leere Abteilung 
des Vorratskastens zurück, um auf diesem Wege einen vier- bis sechs- 
maligen Sehrotprozefs durchzumachen. Beim letzten Schrot wird der 
Ausstofs vom Vorsichter o in Sücke gefangen, um unmittelbar als 
fertige Kleie o, Verwendung zu finden oder je nach Bedarf auf dem 
Mahlgange r weiterverarbeitet zu werden. Der Durchfall des Vor- 
sichters o geht mittels der im Kasten liegenden Schnecke nach dem 
Mehlsichter (p), der Mehl (p,), Dunst (p,) und Griefse (p,) ausscheidet. 

Die Leistung der Roggenmühle bei mittlerem Betrieb stellt sich 
auf 20 Sack pro Tag, diejenige der Weizenmühle auf etwa 30 Sack 
pro Tag, die wóchentliche Gesamtproduktion somit auf rd. 300 Sack; 
der Kraftbedarf schwankt je nachdem, ob normal oder mit forciertem 
Betrieb gearbeitet wird, zwischeu 15 und 18 PS. 

Der besseren Übersicht halber soll im folgenden die gesamte tech- 
nische Mühleneinrichtung noch einmal zusammengefalst werden. Es 
sind vorhanden: zwei Transmissionen mit Ringschmierlagern, Riemen- 
scheiben, zwei Paar konischen Rädern und Schöpfwerken, ferner zwei 
komplette Mahlgänge, ein Schrotwalzenstuhl für Weizen, ein Roggen- 
stuhl, zwei Zentrifugalsichtmaschinen mit Sammelschnecke, eine Zentri- 
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der Mitte die Dynamomaschine, rechts und links je ein Turbinenge- 
ከ8986 angeordnet, das bei zweifacher Druckabstufung je ein Laufrad, 
bei vierfacher Druckabstufung je zwei, durch feste Zwischenwande ge- 
trennte Laufrüder enthalt. Es steht nichts im Wege, in jeder Druck- 
stufe noch Geschwindigkeitsabstufung anzuwenden. In dem oben er- 
wähnten Vortrag führte Prof. Riedler auch Entwürfe von Turbinen 
stehender Bauart, wie wir sie bei der Curtis-Turbine kennen gelernt 
haben, vor. 

Die Regulierung der Riedler-Stumpf-Turbine erfolgt durch Ab- 
schützen einzelner Düsen. Der Dampf tritt durch das Hauptventil 
in eine Dampfverteilkammer ein und fliefst von hier aus durch eine 
Anzahl Rohre den Düsen zu. 

In dieser Verteilkammer befindet sich die eigentliche Regulier- 
vorrichtung und bewirkt je nach der Belastung der Maschine ein 
Öffnen oder Schliefsen der einzelnen nach den Düsen führenden Rohre. 

Die Schwankung der Tourenzahl bei plötzlicher Entlastung der 
Maschine wird mit 5%,, bei Belastungsänderungen um tj, der Gesamt- 
belastung mit 2%, angegeben. 

Um das Durchgehen der Turbine zu verhindern, ist sie mit einem 
Schnellschlufsventil versehen, das nur eine Überschreitung um 15%, 
der normalen Tourenzahl zulälst. 

ber den Dampfverbrauch von Riedler-Stumpf-Turbinen seien 
folgende Resultate angeführt: 

Eine 500 PS-Versuchsturbine im Maschinenbaulaboratorium 
der technischen Hochschule zu Charlottenburg hatte bei 
Betrieb mit Auspuff einen Dampfverbrauch von 13 kg'PS e. 

Die im Elektrizitátswerk Moabit aufgestellte Turbine brauchte 
bei einer Leistung von 1916 PSe. 12 At Admissionsspannung 300° 
Dampftemperatur, 3800 Touren in der Minute bei einer Kondensator- 
spannung von 0,0855 kglum 7,9 kg für die KW-Stunde. 

Erbauerin der von Riedler -Stumpf angegebenen Tubinenkonstruk- 
tionen ist die Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 

(Schlufs folgt.) 


Der Adams-Farwell-Benzinmotor. 
(Mit Abbildungen, Fig. 54 u. 55.) 


Nachdruck verboten. 


Die Adams Company in Dubuque (Jowa) bringt neuerdings 
einen von ihrem Ingenieur Fay 0. Farwell konstruierten, speziell 
für Automobilwagen bestimmten Benzinmotor auf den Markt, der 
sich von den üblichen Ausführungen sehr wesentlich dadurch unter- 
scheidet, dals bei ihm nicht die Welle bewegt wird, sondern die 
Zylinder sich um eine feststehende Achse drehen. Der in Fig. 54 im 
Schnitt dargestellte Motor, dessen Einbau in den Wagen wie aus 
Fig. 55 ersichtlich erfolgt, setzt sich aus drei einheitlichen Teilen 
zusammen, deren jeder aus einem kompletten Zylinder a mit Deckel 
und einem angegossenen Drittel des Kurbelgehäuses b besteht. Wie 
aus Fig. 55 ersichtlich, sind diese drei Teile miteinander verschraubt ; 
oben und unten sind Endscheiben mit Bronzelagern aufgesetzt, in 
welchen die gekröpfte Welle c geführt ist. Das sich drehende Kurbel- 
gehäuse mit den drei Zylindern ist genau ausbalanziert und bildet 
zugleich das Schwungrad des Motors; bei einem 20 PS-Motor mit 
Zylindern von 127 mm Bohrung und 112,5 mm Hub wiegt dieser 
Drehkörper beispielsweise 86 kg. 

In jedem Zylinder bewegt sich ein gufseiserner Kolben d (Fig. 54), 
der durch eine in Bronze ausgeführte Stange d, an den für alle drei 
Kolben gemeinsamen Kurbelzapfen e angelenkt ist. Da letzterer 
exzentrisch zu der Rotationsachse der Zylinder sitzt, so wird bei der 
Vor- und Rückbewegung der Kolben d die Drebung der Zylinder a 
hervorgerufen, wobei die gleichzeitige Längs- und Drehbewegung der 
drei Kolben einen kontinuierlichen Massenausgleich bewirkt und der 
ganze Drebkörper zugleich das Motorschwungrad bildet. Die Wirkungs- 
weise des Explosivgemisches ist praktisch genau dieselbe, wie bei den 
gewöhnlichen Motoren und es soll bei dem Adams-Farwellmotor, der 
durch Veränderung der Kompression reguliert wird, sich ein sehr 
ruhiger Gang erzielen lassen. 

Bei allen Motoren wird während des Arbeitshubes eine Kraft 
bezw. ein Drehmoment nach zwei Richtungen ausgeübt, wovon das eine 
bestrebt ist, die Kurbel und damit auch das Schwungrad in einer 
bestimmten Richtung zu drehen, während ein gleiches Moment auf- 
tritt, das die Zylinder in entgegengesetztem Sinne zu drehen ver- 
sucht. Bei den gewöhnlichen Motoren sind die Zylinder und Gehäuse 
auf einem Fundament befestigt, so dals sie feststehen und nur die 
Kurbelwelle eine rotierende Bewegung ausführen kann; der Adams- 
Farwellmotor dagegen ist mit stationärer Kurbelwelle versehen, 
während die Zylinder die Rotationsbewegung ausführen. Es wird 
also bei letzterer auch die geleistete Arbeit nicht von der Motorachse, 
sondern mittels Kegelradgetriebes f von dem Kurbelgehäuse, an wel- 
chem die drei Zylinder angeordnet sind, abgenommen. 

Hierin liegt in technischer Beziehung der wesentliche Unterschied 
zwischen den sonst üblichen Motoren und der neuen Konstruktion, für 
welche die ausführende Firma verschiedene Vorzüge geltend macht, 
die hier nicht kritisch urtersucht, mit Rücksicht auf die Neuheit der 
Sache jedoch an Hand einer Abhandlung im „Iron Age“ aufgeführt 
und erläutert werden sollen. 

Vibrationsfreier Gang, leichtes Gewicht, Einfachbeit, praktische 
Luftkühlung, Geschwindigkeitswechsel in weiten Grenzen und Zugäng- 
lichkeit zu allen Teilen sind die von der Firma angegebenen Eigen- 
schaften dieser Motorkonstruktionen. 


seiten des Laufrades geleitet wird, ist ein axialer Druck auf die 
Welle ausgeschlossen. Das Material der Düsen ist hochprozentiger 
Nickelstah], der die Rostbildung, die ihren Wirkungsgrad wesentlich 
beeinträchtigen würde, verhütet. 

Zur Stützung der Welle dienen Kammlager mit gulseisernen 
Schalen, die mit Weifsmetall ausgegossen sind. Für gröfsere Aus- 
führungen ist auch Wasserkühlung vorgesehen. Das Schmieröl wird 
durch eine ventillose Rotationspumpe, die ihren Antrieb von der 
Turbinenwelle erhält, in die Laufflächen eingeprefst. Zur Vermeidung 
von Durchbiegungen der Welle sind die Lager so nahe als möglich an 
das Laufrad herangerückt. 
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Z. A.: Über Dampfturbinen. 


Das Gehäuse wird aus Gufseisen gefertigt und hat, da das Lauf- 
rad in vóllig entspanntem Dampf lauft, nur geringem Druck zu wider- 
stehen. Es ist, um die Würmeausstrahlung zu vermindern, mit Warme- 
schutzmitteln verkleidet. 

Da die Fliehkraftwirkungen der Vergrófserung der Raddurch- 
messer und mithin auch der Herabsetzung der Tourenzahl eine be- 
stimmte Grenze setzen, so müssen zur weiteren Reduktion der Um- 
laufszahl der Turbine andere Wege eingeschlagen werden. 

Geschwindigkeits- und Druckabstufung oder eine Kombination von 
beiden führen 
auch hier zum 

gewünschten 
Ziele. 

Aus Fig. 52 
ist die Art der 
Geschwindig- 
keitsabstufung, 
wie sie bei den 
Riedler-Stumpf- 
Turbinen zur 
Anwendung ge- 
langt, zu erken- 
nen. Der Dampf, 
der das Lauf- 
rad mit einer 
noch hohen Ge- 
schwindigkeit 
verlafst, wird 
in den sogen. 
„Umkehrschaufeln“ wieder gefafst und demselben Laufrade noch- 
mals zur Energieabgabe zugeführt. Die Umkebrschaufeln müssen, wie 
aus Fig. 52 ersichtlich, bei der vorliegenden peltonartigen Beauf- 
schlagung, bei weleher der Dampf in der Mitte der Schaufel ein- 
strömt und an den beiden äufseren Rändern der Schaufel wieder aus- 
strömt, diesen beim Verlassen der ersten Schaufel in zwei Kanälen 
fassen. Diese Kanále sind schraubenfórmig gewunden und vereinigen 





Fig. 52. Z. A.: Über Dampfturbinen. 





Fig. 53. Z. A.: Über Dampfturbinen. 


sich zu einem Kanale, durch den der Dampf demselben Laufradkranze 
zum zweiten Male zugeführt wird. 

Der Umkehrapparat kann auch in der Weise ausgeführt werden, 
dafs der Dampf nach dem Austritt aus dem ersten Laufradkanal einem 
zweiten zugeführt wird. Diese Anordnung zweier Schaufelkránze an einem 
Rade hat den Vorteil, dafs die Umkehrschaufeln nicht die schrauben- 
formige Windung, sondern die Form einer ebenen Schleife erhalten. 

Die Anwendung von Druckabstufung führt zu Ausführungen, wie 
sie Fig. 53 erkennen láíst. Auf einer gemeinsamen Grundplatte ist in 
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bleibt hierbei stets konstant, seine Menge ündert sich aber nach obigem 
entsprechend der Motorleistung und der Stellung des die Kompression 
bezw. die Dauer der Offnung de Einlafsventils bestimmenden Stufen- 
nockens. Die Klappe n und das Ventil 1 werden dabei erst geóffnet, 
wenn der saugende Zylinder das aus dem Einlaísventil des gerade in 
der Kompressionsperiode befindlichen Zylinders austretende Gemisch 
aufgenommen hat. 

Der Motor ist mit Batteriezündung ausgeriistet. Für die Zünd- 
steuerung, d. h. die selbsttátige, den jeweiligen Motorgeschwindigkeiten 
entsprechende Verlegung des Zündaugenblicks ist ein Zentrifugalregu- 
lator in Anwendung gebracht, der zugleich auch die Dauer des Strom- 
schlusses im Primärstromkreis bestimmt. Ist dieser während '/,, Um- 
drehung des Motors geschlossen, so erhált man für den Induktor den zur 
Erzeugung des Zündfunkens bei 150 und weniger Touren genügenden 
Strom. Dieser Stromschlufs wird automatisch derart verlängert, dafs 
er bei 900 Touren in der Minute ungefähr ';,, Umdrehung des Motors 
entspricht. Diese Regulierung ist deshalb sehr wertvoll, weil für die 
Zündung nie mehr Strom verbraucht wird, als der jeweiligen Motor- 

leistung entspricht. 

Bemerkenswert hinsichtlich der Zündung ist auch noch, 
daís für alle drei Zylinder nur ein Funkeninduktor vorgesehen 
ist. Die Sekundárleitung p (Fig. 55) ist an ein von den übrigen 
Teilen isoliertes Messingsegment q angeschlossen, wührend an 
jedem Zylinder ein von einem isolierten Kontakte r nach der 
Zündkerze r, führender Draht angebracht ist. Wenn der Motor 
in Tàtigkeit ist und die drei Zylinder um ihre feste Achse 
rotieren, kommt immer der in der Kompressionsperiode be- 
findliche Zylinder mit seinem Kontakt r unter das Segment q 
und der Unterbrecher schaltet den Primärstrom aus, so 8 
zwischen dem Segment ) und dem Kontakt r ein Funken über- 
springt, der zu der Kerze r, und von dieser in den Zylinder 
geleitet wird. Beim Anlassen des Motors tritt der Funken am 
äulsersten rechten Ende des Segments q auf, während mit der 
Zunahme der Geschwindigkeit der Augenbliok des Funkenziehens . 
durch die obenerwáhnte Reguliervorrichtung am Segment q 
immer mehr nach links verlegt wird. 

Die Sehmierung sámtlicher Teile des Motors wird durch eine 
automatisch wirkende Olpumpe bewerkstelligt, die aus einem 

` kreisfórmigen Gehäuse besteht, in welchem sich vier durch 
Nocken betätigte Kolben bewegen. Das Gehäuse wird durch 
ein Schneckengetriebe derart gedreht, dafs die vier Schmier- 
rohre bei je hundert Umdrehungen des Motors einen Tropfen Ol 
zugeführt erhalten. Zwei dieser Rohre stehen mit einem oben 
im Kurbelgehäuse angeordneten Verteilungskanal in Verbindung, 
von wo aus die Lagerstellen der Zylinder a und die Kolben ge- 
schmiert werden; ein Rohr fübrt nach dem oberen Ende des 
Kurbelzapfens c und von dort nach den unteren Lagerstellen der Zylinder. 
Das iu dem Kurbelgehäuse b sich ansammelnde Ol schmiert die für die 
Betätigung der Ventile bestimmten Getriebe. Das vierte Rohr dient als 
Reserve und liefert sein Ol gewöhnlich in den Behälter zurück, der 
dicht am Motorgehäuse angeordnet und so stets warm gehalten ist. 








Fig. 55. 


Adams - Farwell - Bensinmotor. 


Aus Fig. 55, welche die Anordnung des Motors im Wagengestell 
zeigt, geht hervor, dafs alle Teile leicht zugänglich sind. Für die 
Zündung sind zwei Batterien vorgesehen, die mit Hilfe eines Um- 
schalthebels getrennt verwendet werden kónnen. Alle Ventile sind 
auswechselbar, und zwar kann das Einsetzen eines neuen Ventils da- 
dureh sehr rasch bewerkstelligt werden, da die Ventilsitze, wie aus 
Fig. 54 ersichtlich, in die Zylindergeháuse eingeschraubt sind. Nach 
Entfernung je zweier Schraubenbolzen in der oberen und unteren End- 
scheibe des Kurbelgeháuses, konnen die Zylinder zwecks Prüfung oder 
Reparatur der Kolben, Kolbenstangen oder der im Innern dieses Ge- 
háuses befindlichen Teile abgenommen werden. 

Die gekrópfte Welle c, um welche sich dié Zylinder drehen, ist 
in einem in Bronzeguís ausgeführten Fuís festgekeilt, der unabhüngig 
von den übrigen Teilen des Wagens herausgenommen werden kann. 
Der Motor, die Teile für die Kraftübertragung, die Olpumpe mit Be- 
halter, der Karburator etc., d. h. alle an diesem Bronzefuís sitzenden 
Teile wiegen zusammen ca. 175 kg, ein Gewicht, das bei stationáren 
Motoren dieser Bauart noch reduziert werden kónnte. 
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Der ruhige Gang wird durch die vollstándige Ausbalancierung der 
sich in der Horizontalebene um eine vertikale Achse drehenden Zylin- 
der a und die weiter unten gekennzeichnete Methode der Gesch windig- 
keitsregulierung durch variable Kompression begriiudet. Das im Ver- 
gleich zu gewóhnlichen Dreizylindermotoren derselben Leistung geringe 
Gewicht ist nicht etwa darauf zurückzuführen, daís einzelne Teile 
schwacher gehalten waren, sondern es liegt in der Natur dieser Konstruk- 
tion, dafs verschiedene bei den sonstigen Motoren notwendigen Details 
hier vermieden werden konnten. So genügt z. B. für alle drei Zylinder 
ein gemeinsames Kurbelgehäuse- sowie eine einzige Kurbel, die etwa 
den dritten Teil einer bei anderen Motoren zu verwendenden dreifach 
gekropften Welle wiegt. Auch werden die Ein- und Auslafsventile ع‎ 
bezw. g, dureh einen gemeinsamen Stufennocken mittels der Stange g, 
betatigt. 

Zufolge der Geschwindigkeit, mit welcher die Zylinder durch den 
lufterfüllten Raum sich bewegen, und der Anordnung besonderer Hilfs- 
kanále, durch welche der Enddruck des komprimierten Gemisches vor 
dem Offnen der Austrittsventile auf den Atmospharendruck zurück- 
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Adams - Farwell - Kenzinmotor. 


geführt wird, konnte bei diesem Motor der Schalldámpfer vermieden 
werden. Auch sind die austretenden Gase verhältnismäfsig kühl und 
die für die Betätigung der Ventile vorgesehenen Rädergetriebe, 
Nocken und Hebel kónnen leicht funktionieren. Die Ventile wer- 
den durch die Zentrifugalkraft geschlossen gehalten, die mit wach- 
sender Geschwindigkeit sich gleichfalls steigert; aufserdem sind, 
wie aus Fig. 54 ersichtlich, Federn g, aus leichtem Klavierdraht 
vorgesehen, welche den Abschlufs der Ventile bewirken, wenn, wie 
beim Anlassen des Motors, die Zentrifugalkraft nicht genügend grofs 
ist, um die Reibung der Ventilstangen in den kalten Schmierschichten 
der Führungen zu überwinden. Sind die Zylinder einmal genügend 
warm, so kónnten diese Federn leicht entbehrt und der Motor ohne 
diese in Betrieb gesetzt werden. 

Die Luftkühlung ist bei diesen Motoren sehr wirkungsvoll, indem 
die rasch rotierenden Zylinder die sie umgebende Luft ansaugen und 
sie dann wieder nach aufsen schleudern. Um eine möglichst grofse 
Kühlflàche zu erhalten, sind die Zylinder mit Lángsrippen versehen, 
und es ist jedes Luftteilchen einen Moment mit der Zylinderwandung 
in Berührung, um dann durch die Zentrifugalkraft des rotierenden 
Kórpers rasch nach aufsen geworfen zu werden. Da jeder der an dem 
Kurbelgeháuse sitzenden Zylinder sich mit derselben Geschwindigkeit 
bewegen mufs, werden Wirbelbildungen im Luftstrome und ungleich- 
mälsige Abkühlung der Zylinder nicht auftreten. 

Die Motorgeschwindigkeit wird, wie bereits erwähnt, durch 
variable Kompression geregelt, und zwar steht hier die Füllung im 
umgekehrten Verhältnis zur Motorleistung, was dadurch erreicht wird, 
dafs bei der Maximalleistung des Motors das Einlalsventil g der 
Zylinder am Ende des Saughubes EE und die Ladung auf 
ca. 7 At komprimiert wird, während bei abnehmender Leistung der 
Ventilschlufs später erfolgt, so dafs ein Teil der Ladung durch das 
Einlafsventil wieder entweichen kann, um in einem anderen Zylinder 
in Aktion zu treten. 

Der Karburator arbeitet bei allen Motorgeschwindigkeiten auto- 
matisch; das Benzin wird durch das obere Rohr ከ (Fig. 55) in das 
Reservoir i gepumpt, das mit einem durchsichtigen Deckel versehen 
ist und dessen Niveau wie üblich konstant gehalten wird. Das über- 
schüssige Benzin fliefst durch die untere Leitung nach dem Pumpen- 
behalter عا‎ zurück. Die in dem Reservoir i angebrachte Offnung, 
welehe nach dem Ventil 1 (Fig. 54) führt, ist durch ein Nadelventil 
abgeschlossen, das mittels einer Stange eingestellt werden kann. Die 
Luft passiert zunáchst ein Leinwandfilter m und tritt dann durch die 
Stofsklappe n, gleichzeitig das Benzinventil 1 óffnend, in den Karbu- 
rator ein, von wo dann das Benzin- und Luftgemisch durch den 
Kanal o und das Einlafsventil g in den Zylinder a übertritt. Diese 
Anordnung geht deutlich aus Fig. 54 hervor. Das Mischverháltnis 











in die Zylinder ከ, h, einzutreten, selbst dann, wenn die Pumpe nicht 
mit zufliefsendem Wasser gespeist werden kann, sondern sich solches 
aus dem Saugrohre a entnehmen, also saugen ۰ 

Bei der untersuchten Pumpe wurde die Luft aus den Zylindern 
ከ, ከ, direkt ins Freie abgeleitet, da hier, wie oben angedeutet, eine 
Saugwirkung der Pumpe nicht verlangt war. 

Die Pumpe arbeitet in der Weise, dafs während beisp. die Kammer 
رط‎ sich entleert, diejenige h sich frisch füllt und umgekehrt. 

Das Arbeitsprinzip würde sich aus dem vorstehenden ungeführ in 
der Weise festlegen lassen, dafs, indem man Luft unter Druck über 
das angesaugte Wasser bringt, eine Wassersáule von bestimmter Hóhe 
in das Druckrohr hinübergeschoben wird. Das Druckrobr kommuniziert 
am oberen Ende mit der Atmosphare; demzufolge wird bei jedem 
Hube so viel Wasser in das Druckrohr treten, bis das Gewicht der 
Wassersáule dem Luftdruck im Zylinder das Gleichgewicht halt. 

Die Pumpe dürfte sich besonders für Bergwerksbetriebe eignen; 
auch kanu man sie für periodische Zwecke sehr gut verwenden, da 
bisher Vibrationen nicht konstatiert wurden. Sie liefs sich beispiels- 
weise ohne Nachteile an Seilen oder Ketten aufhángen und in Betrieb 
setzen. 

Ferner ist es moglich, Pumpen dieser Art mit nur cinem 
Pumpzyliuder zu bauen, um geringe Wassermengen nach dem 
Priuzip der einfach wirkenden Pumpe zu heben. In diesem Falle wird 
die Luft dem Zylinder durch eiue Rohrleitung zugeleitet, die direkt 
in das Druckrohr eingebaut ist, währeud der Verteiler aulsen am 
Zylinder sitzt. Eine Pumpe dieses Typs mit einem Zylinder von 10" 
lichter Weite, 4”-Druckrohr und einem 1!;'"-Uruckluftrohr befindet 
sich in San Matee Country, Californien, im Betrieb. Sie fördert pro 
Minute 200 Gall. Wasser auf 210° Höhe, wobei Druckluft von 30 Pfd. 
pro G” Druck zur Anwendung kommt. 

Man hat die Starrett-Leale-Pumpe auch schon mit einem Wind- 
rade zusammenarbeiten lassen, wobei letzterem der Betrieb des Kom- 
pressors zufiel, während die Pumpe das Wasser hob. Auch in diesem 
Falle soll die Leistung der Pumpe den Erwartungen entsprochen 
haben. 


Detailkonstruktionen nnd Notizen ans der Praxis. 


Davis Hebedaumen für Pochwerke. 
(Mit Abbildung, Fig. 57.) 


Bei den in der bergmännischen Aufbereitung verwendeten 
Stempelpochwerken werden die Stempel mittels Däumlingen 
betätigt, die so angeordnet sind, dafs das Niederfallen dieser Stempel 
in bestimmter Reihenfolge sich vollzieht. Zunächst fällt der mittlere 
Stempel; dann fallen nacheinander seine unmittelbaren Nachbarn und 
zuletzt die beiden áufsersten Stempel. Infolge der hierbei auftretenden 
Vibrationen uud 515186 ist es vielfach recht schwer, diese Hebedaumen 
auf ihrer Achse fest zu erhalten; aufserdem ist es aber wünschens- 
wert, dieselben, da sie einer raschen 
Abnutzung unterworfen sind, ab- 
nehmen und ersetzen zu kónnen, 
was bei dem gewóhnlichen Auftrei- 
ben sich oftmals schwierig gestaltet. 
Es sind demzufolge verschiedene 
Konstruktionen von Däumlingen 
versucht worden, die sich auf ihrer 
Achse selbst festziehen; zu diesen &% 
gehört auch der in Fig. 57 nach - FD 
„Machinery“ dargestellte Hebe- | \ 
daumen von Davis. | 

Der Davisdaumen hat zwei 
Nocken a; er hebt also seinen Stempel 
zweimal bei einer Umdrehung. Ist 
dieser Daumen mit dem Radius r 
ausgebohrt, so wird mit c, als 
Mittelpunkt mit demselben Radius 
(r, =r) eine zu der ersteren exzen- 
trische Bohrung ausgeführt, die in 
Fig. 57, Skz. 1 ersichtlich ist. Hierauf wird in dieser exzentrischen Boh- 
rung eine Keilnute ausgearbeitet, die etwas weiter ist, als der Keil selbst, 
deren Grundfläche jedoch entsprechend der exzentrischen Bohrung des 
Daumens gekrümmt ist. Der Keilsitz in der Welle b ist mit einem 
Fräser, der denselben Radius wie diese Achse hat, hergestellt, während 
die beiden Tragflächen des Keils nach dem Radius r gekrümmt sind. 

Beim Zusammensetzen wird zunächst der Keil d in die Welle b ein- 
gelegt und der Daumen darüber geschoben, bis der exzentrische Teil 
der Bohrung sich direkt über dem Keil befindet. Durch eine Rück- 
wärtsdrehung wird dann der Daumen b auf dem Keil und der Achse b 
festgeklemmt, so dafs er, solange diese letztere in derselben Richtung 
gedreht wird, sich nicht mehr bewegen kann. Ist die Exzentrizitat 
der Bohrung richtig gewählt, so genügt für das Abnehmen des Daumens 
ein Schlag in der dem Drehsinn entgegengesetzten Richtung, um den 
höchsten Punkt der exzentrischen Bohrung wieder direkt über die 
Mitte des Keils zu bringen, wo der Daumen ohne weiteres von der 
Achse herabgeschoben werden kann. 


Nachdruck verboton. 





Fig. 57. Davis Hebedaumen fur Puchwerke. 


Wasserpumpe mit Druckluftbetrieb 
| System Starrett-Leale 
von der W. G. Leale Company in San Francisco. 
(Mit Abbildung, Fig. 56.) Nachdruck verboten. 


Vor einigen Monaten wurde im Hofe des American Tract 1۵ 
Building in New York eine neue durch Druckluft betriebene Pumpe 
vorgeführt, welche 100 Gall. Wasser in der Minute zu fórdern ver- 
mochte. Die Hubhöhe bis zum Dach des Gebäudes beträgt rd. 300'e 
und als Treibmittel steht Druckluft von 37--40 Pfd. pro D” 
Druck zur Verfügung. Fig. 56, Skz. 2 gibt die Vorderansicht der 
probierten Pumpe, während Skz. 1 deren Inneneinrichtung verständlich 
machen soll. 

Die zylindrischen Kammern h, h, der untersuchten Pumpe haben 
12” lichten Durchmesser und 40” Hohe; ihre Wandungen wurden 
durch Kesselblech Nr. 18 gebildet. Der Kubikinhalt pro Kammer stellt 
sich auf ca. 20 Kubikfuls. Neben der Pumpe ist ein Wasserkasten 
aufgestellt worden, aus dem das Wasser durch Schwerkraft in die 
Pumpe übertreten kann, so dals die Pumpe lediglich als Druckheber 
zu arbeiten bat. Als Druckrohr dient ein 4"-spiralig genietctes, verti- 
kale Rohr, welches vom Gehäuse der Pumpe bis zum Dache empor- 
geführt ist. Das geförderte Wasser liefs man durch ein Regenrohr in 
den Tank zurücklaufen. In das Druckluftrohr ist unmittelbar vor der 
Pumpe ein Druckveutil eingeschaltet; ein ebensolches befindet sich 
direkt hinter der Pumpe im Steigrohr. Ein Vergleich der Zeiger- 
blätter beider 
Ventile wäh- 
rend des Arbei- 
tens der Pumpe 
zeigte, dals im 
Druckrohr stets 
ein um 5--6 
Pfd. geringerer 
Druck herrschte 
wie im Luft- 
rohr. 

Die Druck- 
luft wird einem 
Kompressor 
von 10 <> 14 <> 
14"e entnom- 
men, der auf 
325 Kubikfuls 
Luft in der 
Minute abpro- 
biert war. Der 
Kompressor 
sollte normal 
mit 130 Touren 
in der Minute 
betrieben wer- 
den, wurde aber 
tatsächlich nur 
mit 100 bean- 

sprucht. 

Die Pumpe, 
welche von der 
W. G. Leale Company in San Francisco bezogen worden war, 
arbeitet nach „Engineering Record‘ etwa in folgender Weise: Die 
Druckluft tritt, aus dem Kompressor kommend, durch den Stutzen e, 
in den sogen. Verteiler e ein und fliefst von da durch den Kanal 1 
in den Zylinder h, der Pumpe. Dort treibt sie das Wasser, welches 
sich in der Zwischenzeit unter Öffnen des Ventiles b, in der Kammer 
h, angesammelt hatte, durch ein Druckventil in das hinter der Kammer 
angedeutete Druckrohr k. 

Mit dem Wasser wurde nun in das Rohr k durch ein Blasrohr 
g, auch Druckluft eingeführt. Das Rohr g, geht, wie man aus der 
Skz. 1 erkennt, von dem Deckel des zugehörigen Pumpzylinders (hier h,) 
aus und endet an dem Ventil f vor dem Steigrohre. Das Ventil f 
ist von Hand einzustellen und ermóglicht es, sowohl die Menge als 
auch den Druck, mit dem die Luft in das Steigrohr k eintritt, nach 
Bedarf zu ändern. 

Im Zylinder h, kommt übrigens die Druckluft mit dem Wasser 
nur indirekt in Berührung. Zwischen beide ist vielmehr eine Art 
Schwimmerkolben c, geschaltet. Diesen schiebt die Luft beim Ver- 
drängen des Wassers vor sich her. Ist dann fast alles Wasser aus 
dem Zylinder b, verdrängt worden, so setzt sich der Schwimmer auf 
eine in Skz. 1 angedeutete Mutter. Die Mutter sitzt auf einer Ventil- 
stange; wird sie niedergedrückt, so folgt die Stange und öffnet das 
Ventil d, wodurch der Prefsluft im Zylinder رط‎ der Weg durch das 
Rohr 3 nach dem Verteiler e freigegeben wird. Die Folge davon ist 
eine Verschiebung des Kolbens im Verteiler nach rechts, was den 
Eintritt von Prefsluft in den rechten Zylinder h zur Folge hat. 

Der Kolben im Verteiler e hat einen Hub von 1’e. 

Bei der durch Skz. 1 schematisch dargestellten Variante der Pumpe 
hat übrigens die mit e, markierte Ausblasöffnung des Verteilers e 
Verbindung mit den Einlalsventilen des Kompressors. Der Saughub 
des letzteren wird also dazu benutzt werden können, um in den 
Pumpenkammern h, h, ein Vakuum zu erzeugen, welches das Wasser 
veranlafst, durch die Saugklappen b,, b, des Saugkastens b von selbst 
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unsere besondere Bewllligung nicht gestattet. 





Nach oben wird der Raum f, Fig. 58, Skz. 3, durch den Petrolenm- 
tank abgeschlossen; diese zwar etwas ungewöhnliche Anordnung geschah 
wohl im Hinblick darauf, 0818 nur so ausfliefsendes Petroleum die 
Räume des Schiffes nicht verunreinigen kann. Die Tropfen fallen auf 
den Bleibelag des Maschinenflurs und werden von dort durch Auf- 
wischen entfernt. Allerdings besteht, wenn der Petroleumtank über 
dem Motor aufgestellt ist, die Gefahr, dafs bei Explosion eines Zylinders 
das Petroleumgefäls durchschlagen und dessen Inhalt in Brand gesetzt 
wird. Der Besitzer der Jacht, G. A. Mc Lean Buckley scheint diese 
Gefahr jedoch ebenso gering anzuschlagen wie die Krbauerin des 
Bootes, denn unmittelbar neben dem Maschinenraum f liegen der 
Salon d, die Pantry e und die Kombüse h. 

An sonstigen Raumen besitzt die Jacht ein Bad e, einen Lager- 
raum 6 für Ol, den Damensalon i und das Bootsmannsgatt k. 

Um dem Sehlingern und Kentern des Bootes wirksam vorzu- 
beugen und ihm die zum Tragen der Segelflache erforderliche Stabilitat 
zu verleihen, ist der Kiel 1 in üblicher Weise mit einem Bleibelag 
versehen, der 18 t wiegt und durch Ankerbolzen aus Muntzmetall an 
den Decksteifen 

festgehalten 

wird. Die Be- 
plankung ist aus 
Teakholz, die 
Spanten aus 
Eiche und die 
Decks ausKauri- 
fichte mit Teak- 
holzleisten aus- 
geführt. 

Uber die 
Takelung der 
Jacht gibt Fig. 
59 die erforder- 
liche Auskunft ; 
desgleichen er- 
kennt man aus 
dieser Skizze, 
dafs auf Back- 
bord undSteuer- 
bord je sechs 

Bull's- eyes 
(runde Kajüten- 
fensterchen) 
vorhanden sind 
und je ein Ret- 
tungsboot in 
Davids  aufge- 

hángt ist. 

Die Anord- 
nung der Kon- 
struktionslinien 
ist in Skz. 2, 
Fig. 58 zu er- 
sehen. 


a 
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Sehnelldrehbünke. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12 — 14.) 
[Sehlufe.] Nachdruck verboten. 


Bei den bisher beschriebenen Schnelldrehbänken war den höheren 
Beanspruchungen in der Hauptsache durch Verstärkung der einzelnen 
Teile, besondere Konstruktion des Spindelstocks und Geschwindigkeits- 
wechsels, verschiedene Arten der Reitstockbefestigungen u. s. w. Rech- 
nung getragen, während für den Support aufser dem entsprechend 
kraftigeren Bau keine wesentlichen Anderungen vorgesehen waren. 
Demgegenüber hat die Firma Darling & Sellers in Keighley 
bei ihren in Fig. 1--3 der Tafel 14 durch eine für 265 mm Spitzen- 
hóhe gebaute Schnelldrehbank vertretenen Konstruktionen mit einer 
besonderen Art der Supportführung eine für schwere Arbeiten zweifellos 
sehr zweckmälsige Anordnung getroffen. 

Fig. 3 làfst erkennen, dafs das Drehbankbett a an der Vorder- 
seite eine 38 mm breite Leiste von ca. 50 mm Hohe besitzt, auf wel- 
cher der Support geführt ist, wührend das Gewicht des wie vielfach 
üblieh weit über die Maschine vorstehenden schwereren Teils durch 
einen die Breite des Betts auf 495 mm erweiternden Längsträger b 
aufgenommen wird. Die Drehbank selbst hat doppeltes Rádervorge- 
lege und eine mit 102 mm breiten Stufen ausgeführte Stufenscheibe, 
deren gro{ster Durchmesser 457 mm beträgt. Gewöhnlich kommt ein 
doppeltes Antriebsvorgelege in Anwendung, wobei dann insgesamt 18 
verschiedene Geschwindigkeiten der Arbeitsspindel móglich sind. Der 
Reitstock hat eine Spindel von 70 mm Stärke, die auf eine Länge 
von 546 mm geführt ist. Seine Befestigung erfolgt durch drei Schrauben- 








Fig. 58. Segeljacht mit Petroleummotor, entworfen ton Linton Hope ድ Co. in London. 


Segeljaeht mit Petroleummotor 
entworfen von Linton Hope & Co. in London. 
(Mit Abbildungen, Fig. 58—60.) 
Nachdruck verboten. 


Das durch Fig. 58—60 nach Skizzen im , Engineering“ veranschau- 
lichte Boot gehórt der Klasse der Jachten (Klasse 18 A, des Lloyd 
Reg.) an, ist voll getakelt und zugleich für Betrieb durch 
Petroleummotor eingerichtet. Bei Propellerbetrieb läuft das Boot 
bei einem Kraftverbrauch vou 80 -:- 40 PS etwas über sieben Knoten 
in der Stunde. Es soll für eine unter der Bezeichnung ,,Mollihawk I“ 
in das Schiffsregister eingetragene Jacht, die 1902 von Stapel ge- 
lassen wurde, eintreten und hat über alles gemessen eine Länge von 
11" = 21,7 m, eine Breite von 15' = 4,6 m und einen Tiefgang von 
7 6" = 2,3 m. 

Demgegenüber besafs das ältere Boot eine Länge von 45' 6" = 
13,9 m, eine Breite von 11' — 3,4 m und einen Tiefgang von nur 
AN = 14 m, 
der aber durch 
Anfügen einer 
Flosse auf 8°,’ 
gebrac-htwurde. 
Im Gegensatz 
zur Mollihawk 
I, die 950 0 ' 
Segeltuch zu 
setzen vermag, 
setzt Mollibawk 
II 2500 ۰ 
Ebenso ist bei 
ihr ein Motor 
von 30-40 PS 
zur Anwendung 

kommen, 
wührend der von 
der Mollihawk 
I nur 12 PS 
leistet. Dagegen 
sind beide Mo- 
toren als vier- 
zylindrige Vier- 
taktmaschinen 
gebaut und für 
hohe  Touren- 
zahl berechnet. 

Die Anord- 
nung des von 
F. C. Blake 

ausgeführten 
MotorsimSchiff 
ergibt sich aus 
dem  Vertikal- 
schnitte Skz. 1, 
Fig. 58. Die 
konstruktive Innenausbildung eines Motors gleichen Typs wurde seiner- 
zeit in Heft 16, Jahrg. 1904 des „Prakt. Masch.-Konstr“ in Fig. 157 
bildlich dargestellt, wàhrend die Totalansicht des Motors in Fig. 60 ge- 
eben ist. 
S Die Ventile sind in zwei Gruppen auf der Front- und Rück- 
seite des Motors angeordnet und unterstehen der Einwirkung der 
auf den Wellen e, von denen in Fig. 60 nur die für die Einlafs- 
ventile a, a, bestimmte zu sehen ist, sitzenden Daumen. Die Wellen 
wiederum erhalten ihren Antrieb von der eingekapselten Kurbelwelle 
aus durch Räder. Federn halten die Ventile für gewöhnlich ge- 
schlossen. 

Der Motor entnimmt das zum Betriebe erforderliche Petroleum 
einem über ihm aufgestellten grofsen Petroleumtank durch ein Rohr 
b, das sich vor den Ventilen a, a, in zwei Stränge verzweigt. Die 
Zündung ist elektrisch und zwar wird der Strom von f aus durch 
Kabel g nach den Zündblöcken h, h, geleitet und kommt dort in be- 
kannter Weise zur Wirkung. 

Die Kühlung der vier Glieder, die mit ihren Mänteln paar- 
weise in einem Stück gegossen sind, geschieht durch Wasser, das 
durch ein Rohr i zufliefst. Die ganze Konstruktion des Motors 
lafst das Streben nach gröfstmöglicher Einfachheit erkennen. Die 
Einkapselung der bewegten Teile ist so erfolgt, 0818 das Aus- 
spritzen von Öl fast zur Unmöglichkeit geworden ist. Sollte trotz- 
dem einmal Ol austreten, so kann dieses doch nicht in die Ritzen 
der Schiffsböden gelangen, da der ganze Motorenraum mit Blei aus- 
piers ود‎ , also undurchdringlich für Feuchtigkeit und Gerüche ge- 
macht ist. 

















ist fiir einen 125 mm breiten Riemen dimensioniert. Der Reitstock- 
nagel ist 90 mm stark und wird mittels Schraubenspindel von einem 
Handrad aus verstellt. Die Befestigung des Reitstocks selbst erfolgt 
durch vier Bolzen. 

Auf dieser Drehbank kónnen bei einem Werkstück aus Stahl von 
150 mm Durchmesser 13 mm starke Spáne bei einer Schnittgeschwindig- 
keit von 18,94 m in der Minute genommen werden. 

Fig. 7 der Tafel 14 zeigt das Radergetriebe des Spindelstocks 
einer von J. Buckton & Co. gebauten elektrisch betriebenen Schnell- 
drehbank. Ein auf der Motorachse sitzender Rohhauttrieb greift in 
das Zahnrad a ein, auf dessen Welle die beiden Ráderpaare b, c und 
d, e verschiebbar angeordnet sind. Letztere kónnen durch zwei an der 
Vorderseite der Drehbank übereinander sitzende Hebel betatigt und 
mit den Rädern f, ع‎ bezw. ከ, k in Eingriff gebracht werden, wodurch 
die Arbeitsspindel, mit welcher diese Rader f, g, ከ, k durch die Kupp- 
lung n verbunden werden, vier verschiedene Geschwindigkeiten er- 
halten kann. In Fig. 7 ist die Kupplung n aufser Eingriff dargestellt; 
diese lüfst sich auch nach links verschieben, so dafs der Trieb 1 
mit dem Rad o in Verbindung gebracht wird, was gleichzeitig die Ver- 
schiebung des mit dem Had o auf derselben Achse sitzenden Triebs p 
zur Folge hat, der alsdann mit dem auf der Arbeitsspindel befind- 
lichen Rad m kammt. Die Rader 1, m, o, p wirken dabei als eine 
gewöhnliche Drehbankübersetzung und ermöglichen die oben erwabnten 
vier Geschwindigkeiten zu verdoppeln. Diese Konstruktion ist sehr 
einfach und verfolgt den bereits früher bei den Konstruktionen von 
Hulse & Co. Ltd. in Manchester angeführten Zweck, stets nur 
die jeweils notwendigen Räder in Eingriff zu bringen, während die 
übrigen still stehen, eine Anordnung, die auch bei hohen Geschwindig- 
keiten ein ruhiges Arbeiten der Maschine ermöglicht. 

In vorstehendem ist gezeigt, in welcher Weise von den führenden 
englischen Werkzeugmaschinenfabriken den Anforderungen der Taylor- 
Whiteschen Erfindung des Schnelldrehstahls Rechnung getragen wird. 
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. Vielseitig sind die von den einzelnen Konstrukteuren eingeschlagenen 


Wege, und es kann nicht geleugnet werden, dals wie eingangs hervor- 
gehoben, gerade diese Erfindung auf den Werkzeugmaschinenbau 
überaus anregend gewirkt hat. 

Die übrigen Figuren der Tafel 14 sind der ,,Revue de mécanique“ 
entnommen und beziehen sich auf verschiedene neuere Detailkonstruk- 
tionen von Revolverdrehbanken uud zwar zeigen die Fig. 11, 
13, 20-2-26 u. 30 einen von James Hartness in Springfield 
(Vermont) konstruierten Revolverkopf, dessen Werkzeuge in eigen- 
artiger Weise angeordnet sind und unter Anwendung von Druckol 
eingestellt werden. Die Revolverdrehbank selbst ist mit dureh Druck- 
wasser betátigten Mechanismen derart ausgerüstet, daís die die Be- 
wegungen des Revolverkopfschlittens, des Spannfutters etc. steuernden, 
von Hand regelbaren Ventilmechanismen von einer Welle mit auf 
Daumenscheiben einstellbaren Daumen betatigt werden. Letztere wer- 
den so eingestellt, dafs die gleichzeitige Ausführung mehrerer einander 
stórender Operationen verhindert und der Zeitraum zwischen den ein- 
zelnen Arbeiten auf ein Minimum beschrankt wird. 

Die hier zu beschreibende Einrichtung ist die folgende: Auf dem 
Revolverkopf ist eine Lünette d angebracht, durch welche das zu be- 
arbeitende Werkstück a hindurchtreten kann. Auf der Lünette sind 
in den Zapfen e,, f, die beiden, wie aus Fig. 20 ersichtlich, durch 
eine Feder auseinandergehaltenen Bügel e, f drehbar angeordnet, von 
welehen ersterer das mit verschiedenartigen Sehneiden ausgeführte 
Werkzeug g trágt, wührend der Bügel f die zur Aufnahme des beim 
Arbeiten entstehenden Drucks vorgesehenen Backen h enthalt, deren 
Position gemáís Fig. 20 u. 23 durch Stellschrauben variiert werden 
kann. Die Anordnung des Werkzeugs g geht aus den Fig. 11 u. 30 
näher hervor, wonach dasselbe auf einer vorne gezahnten Achse sitzt, 
in welche die federnde Sperrklinke i eingreift. Während des Arbeitens 
wird das Werkzeug durch den an dem Bügel e in dem Zapfen i, (Fig. 
23 u. 30) befestigten Arm i, gestützt, der durch eine Feder i, ge- 
halten wird. 

Der Vorschub des Werkzeuges erfolgt durch den in dem Zylinder n 
geführten Kolben, der durch das in der hinteren Leitung n, in einer 
den jeweiligen Arbeiten entsprechenden Menge zugeführte Drucköl nach 
vorne bewegt wird und dabei den Arm n,, wie aus Fig. 23 ersichtlich, 
an dem Bügel e entlang verschiebt. Der hierbei auf das Werkstück 
entstehende Druck wird durch den von dem Zylinder o aus in dem- 
selben Mafse gegen das Werkstück geprefsten Bügel f aufgenommen. 
Die Anordnung ist dabei so getroffen, dals letzterer etwas früher an 
dem Werkstück anliegt, als das Werkzeug in Tätigkeit tritt. 

Ein auf dem Zapfeu k befestigter Hebel (Fig. 30) greift mit seinem 
vorderen Ende k, in das Sperrad h ein, während sein anderer Arm k, 
durch den Mitnehmer k, des Bügels e gehalten wird und bewirkt, 
dals bei der Rückbewegung des in dem Zylindern geführten Kolbens, 
d. ከ. bei der Drehung des Bügels e von links nach rechts durch Vermitt- 
lung des Klinkwerkesk, h, das Werkzeug um eine Teilung gedreht wird, 
so dafs dessen nächste Schneide in Aktion tritt. Bei der Vorwärts- 
bewegung des Bügels e gegen das Arbeitsstück wird dann das Werk- 
zeug wieder durch den Arm i, gestützt, wobei der Vorschub durch 
einen an dem Bügel e angebrachten Anschlag m, der gegen den am 
Bügel f einstellbaren Stift m, (Fig. 24) 810061, begrenzt wird. 

Eine gleichfalls bei Revolverdrehbánken in Anwendung gebrachte 
Neuerung von James Hartness in Springfield ist in Fig. 12, 
14, 17 — 19, 21 29 und 31 dargestellt, und zwar wird hierbei be- 
zweckt, daís bei der Bearbeitung von Stangenmaterial, das sich wie 
bei der ‘vorigen Konstruktion gegen einstellbare Backen stiitzt, das 


bolzen, von welchen zwei auf der Vorderseite móglichst weit vorne an 
dem für die Rückbewegung des Supports gemäls Fig. 1 ausgeschnitte- 
nen Reitstockschlitten angeordnet sind. 

Interessant sind die bei einer elektrisch betriebenen Sehnelldreh- 
bank von 457 mm Spitzenhóhe dieser Firma angestellten Versuche, 
deren Resultate in folgender Tabelle zusammengestellt sind: 





- : Schnitt- Strom- Kraft- 
Nr. ۱ ከ ንክ) geschwindigkeit verbrauch bedarf 
| mm mm mMin. Amp. | PS ` 
1 12,7 3,18 12,16 33 | 21,45 
2 12,7 1,59 24,32 36 . 23,4 
3| 12,7 3,18 24,32 54 35,0 
4 19,05 3,18 12,16 40 26,0 
5 19,05 1,59 24,32 45 . 29,25 
6 19,05 3,18 21,32 10 . 45,5 
7 31,75 1,59 12,16 33 . 21,45 
8 31,75 0,79 24,32 40 26,0 
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Fig. 60. 
Z. A.: Segeljacht mit Petroleummotor. 


Fig. 59 u. 60. 


Der verwendete Schnelldrehstahl hatte ca. 0,3°%, Kohlenstoffge- 
halt; die Drehbank selbst verbrauchte bei Leerlauf 5 Amp. bei 500 Volt 
Spannung, also etwa 3,3 PS. Bei Versuch 3 und 4 wurde das abgedrehte 
Material auf 30 Pfd.e pro PS-Stunde festgestellt, bei Versuch 6 zu 
40 Pfd.e; doch mufs mit Rücksicht darauf, daís der Antrieb der Dreh- 
bank durch einen 20 PS Motor bewerkstelligt wurde, die Uberlastung 
also in letzterem Fall 2. B. über 100 %, betrug, angenommen werden, 
dafs diese Versuche teilweise nur wenige Minuten dauerten. Auch 
ist im „Engineer“ nicht angegeben, welcher Art das bearbeitete 
Material war. 

Als besonderes Merkmal der von J. Buckton © Co. Ltd. in 
Leeds gebauten Schnelldrehbänke wäre zu erwähnen, dafs hierbei 
Spindelstock und Drehbankbett in einem Stück gegossen sind und die 
Stufenscheibe so angeordnet ist, dals die kleinste Stufe vorne bei der 
Spindelstockspitze sich befindet. Im übrigen sind die Bänke dieser 
Firma sehr kräftig gehalten; bei der für 304 mm Spitzenhöhe ge- 
bauten Schnelldrehbank z. B. ist die aus Stahl gefertigte Spindel in 
ihrem vorderen Lager 140 mm stark und 190 mm lang geführt. Die 
Stufenscheibe, deren grófste Stufe einen Durchmesser von 610 mm hat, 
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Geometrische Berechnung des Briickensystems. 

Die grundlegende Form eines Haupttrügers ist gegeben durch 
zwei Kreisbógen, von denen der eine (die obere Gurtung) von 4,5 m 
Hohe über den Auflagern bis 9,1 m in der Brückenmitte ansteigt. Die 
Pfeilhóhe des Bogens ist also 9,1 — 4,5 — 4,6 m. Die untere Gurtung 
steigt von den Auflagern an bis zu einer Pfeilbóhe von 7,3 m in der 
Briickenmitte. Beide Bogen haben eine Sehne von 56 m. Das System 
ist dureh Vertikalstábe in sechszehn gleiche Felder von je 3,5 m 
Lànge eingeteilt, in denen nach der Trágermitte zu fallende Diagonalen 
angeordnet sind. 

Nach Fig.61, Skz. 1 folgt der Radius der unteren Gurtung aus: 

R?, — 28? =(R, — 1,3)? = R^, — 14,6 R, + 7,3? 
7,37 +28? 837,29 . 
۰ 116 146 = 57,349 m 

Ri, = 57,349? = 3288,907. 

Der Radius der oberen Gurtung folgt aus: 

R*,— 28* — (8, — 4,6)" = ሺኝ — 9,2-R, + 4,6? 
R, = + ے‎ SOSIS — 87,517 m 

M ? 
R:, = 87,517? = 7659,225. 

Es ergeben sich nunmehr die Pfeilhóhen der Knotenpunkte der 
unteren Gurtung (s. Fig. 61, Skz. 2): 


yi, = V R?, — (Ta)? — (R, — y8.) = V 57,349? — 24,5? — 50,049 
1,80 





| | 


71, siio ጀጅ TT 

y2, = y R*, — (6a)? — (Ra — ys,) = Y 51,349? — 21? — 50,049 
ys = 3,317 m | ١ - m 

ys, = V R2, — (5a)? — (Ra — Ys) = V 51,349? — 17,5? — 50,049 
ys, = 4,565 m . - MEER 

ya, — V R2, — (4a)? — (R, — Y) = V 51,349* — 14? — 50,049 
yt, = 5; 5m << 

ys, = V R2, — (ሠ) — (Ra — ys,) = Y 57,349: — 10,5? — 50,049 
ገ... m 2 

ye, = Y R*,— (2a)? — (Ru — ነ) = V 57,349? — 7? — 80,049 
ys, = 6,871 m — 

yi, => VR — a? —(R,—Ys,) = V 51,319? — 3,53 — 50,049 
yz, = 1,193 m. 


Für die Knotenpunkte der oberen Gurtung folgen die Ordinsten 
(s. Fig. 61, Skz. 3): 


yi, = VR% — (Ta)? — (R, — Ys) -- V 81,511? — 24,5? — (87,517 — 9,1) 

Yn = 5,601 m "— em 

yz, = VRS, — (ba)? — (R, — Ys.) = V 81,511? — 21? — 78,417 

y2, — 6,543 m — 8 BEE 

ya, = V R?, — (5a)? — (R, y8,) = V 87,517? — 17,52 — 78,417 

73, = 7,332 m METEO 

ys, = VR» — (4a)? — (R, — Y8.) = V 81,5113 — 14? — 78,417 
Y= 1,973 m |  .. . .: 

Js, == Y R2, — (3a)? — (R, — Ys.) = V 81,517* — 10,52 — 78,417 

ys, = 8,468 m ። 

ye, = VR» — (2a)? — (R, — Ys.) = V 87,517? — 1? — 78,417 

ye, = 8,820 m. و‎ 

yi,= YVR?%—a? —(R,— yx) = V 81,511? — 3,52 — 78,417 

yi, = 9,030 m. 


Die Obergurtlangen (s. Fig. 61, Skz. 3 u. 4) ergeben sich zu: 


o, = Vas + (y1, — 4,5)? = V 35? + 1,101? = 3,669 m 


Va? + (yo, — y10)? = V 3,5? + 0,942? = 3,625 m‏ = وه 
o, = Y a? + (ys, — Y2)? = V 3,5? + 0,789? .= 3,588 m‏ 
o, = Va? + (ys, — ya)? = V 3,5? + 0,641? = 3,558 m‏ 
o, = Va? (ys, — ya)? = 13,5? + 0,495? = 3,535 m‏ 


o, = Va? + (Ys, — yo)? = VB, F 0,852? = 3,518 m 
o, = Va? + (yz, — ye)? = V 3,5? + 0,210? = 3,506 m 
o, = Va? + (ys, — yr)? = V 3,5? + 0,070? = 3,501 m 
Die Längen der Untergurtstäbe (s. Fig. 61, Skz. 2 u. 4) berechnen 
sich zu: 


ug = Va? + 0:2, — yn)? = ሃ 8,5* + 1,514? = 3,813 m 


u, = Va? + (ya, — you)? = V35°+ 1,248? = 3,716 m 
u, = Ya? ተ (74, Via)” = y 3,5? + 1,0? SET 9,040 m 
u, = Vat (ys, — yan)? = V3,5* + 0,765? - 3,583 m 


ug - Wart (yu, — Yau)? = V 3,5? + 0,541? = 8,349 m 
u, = Va? + (yn-- yo)? = V 3,5? + 0,322? == 3,515 m 
u, = Va? + (ys, — yz)? = V 3,5? + 0,107? = 3,502 m 
Die Diagonallängen (Fig. 61, Skz. 2, 3 u. 4) folgen zu: 


d= Ya? + (45 --- yi)? = V3,»* + 2,697? = 4,419 m 


Va? + (yi, — You)? = V3,5* + 2,284? = 4,179 m 


1 


0, = Va? + (ys, — ya)? = V 3,5? + 1,978? = 4,020 m 
d, = Va? + (ys,— yan)? = V 3,5? + 1,767? = 3,921 m 
d, = Va? + (ys, — ys)? = V 3,5? + 1,643? = 3,866 m 
ول‎ = Va? + (ys. — yo)? = W3,52 + 1,597? = 3,847 m 
d, = Va? + (ye. — y)? = V3,5? + 1,627? - 3,860 m 
d, = V8" + (yi,— ya,)? = V3,5? + 1,732 = 3,904 m 


Werkzeug rasch fiir zwei verschiedene Durchmesser eingestellt werden 
kann. Der Werkzeugträger a ist auf einer Spindel b gelagert, die 
auf dem Gestell o festsitzt und aufserdem einen Arm d trägt, der 
eine mit zwei Knaggen h,, b, versehene Achse ከ aufnimmt. Letztere 
kann durch einen bei i (Fig. 12) einzusteckenden Hebel i, so gedreht 
werden, daís der federnde Sehliefsbolzen k in eine der beiden Nuten 
k, (Fig. 21) eingreift, wobei die eine oder andere der Knaggen h,, h, 
gegen den dazugehörigen einstellbaren Stift 1 (Fig. 29) stölst und 
das mit seinem Trager a in Bezug auf das Werkstück dem gewünschten 
Durchmesser entsprechend verstellte Werkzeug e festhalt. Die Be- 
festigung des letzteren auf dem Werkzeugtrüger selbst erfolgt durch 
die Druckschrauben g, ۰ 

Die das Arbeitsstück stützenden Backen m sind in dem Gestell c 
verschiebbar und kónnen dadurch verstellt werden, dafs die Platte n, an 
welcher sie in Fig. 17 u. 19 anliegen, um den Zapfen o um 180° gedreht wird, 
so dafs die Backen m auf den Stellschrauben n,, n, (Fig. 17) aufsitzen und 
damit dem Werkzeug genáhert sind. Die Befestigung der Platte n er- 
folgt iu den beiden Stellungen mit Hilfe der Schraube q (Fig. 31), die 
einmal in den Ausschnitt p,, das andere Mal in denjenigen p falst. 

Fig. 8—10 der Tafel 14 geben Details einer von der Potter © 
Johnston Machine Co. in Pawtucket, Rhode Island bei ibren 
neuen Revolverdrehbinken getroffenen Anordnung für die Regelung 
des Supportvorschubs. Der Revolverkopf ist auf einem Schlitten 
a befestigt, für dessen Bewegung eine ähnlich wie bei den Shaping- 
maschinen für die Vor- und Rückbewegung des Werkzeugtrügers üb- 
liche Anordnung vorgesehen ist, indem der an dem Schlitten a ange- 
lenkte Hebel durch eine Sehleife betátigt wird, in welcher der Kurbel- 
zapfen d geführt ist. Letzterer sitzt an einem Schlitten e, der von 
dem Hebel k aus durch den in die Zahnstange o eingreifenden Trieb i 
in der Kulisse h des mit einer langen Nabe versehenen Zahnrads g 
eingestellt werden kann. Das Handrad k ist mit einer auf einer Grad- 
teilung 1 gleitenden Stellvorrichtung ausgerüstet, so dafs es möglich 
ist, den für den Revolverkopf vorgesehenen Hub genau abzulesen. 
Das Zahnrad g kann von einem Handrad aus durch Schnecke und 
Schneckenrad bewegt werden, wobei zugleich die Einstellung der die 
selbsttätige Bewegung des Zahnrads g vermittelnden Daumenscheiben 
erfolgt, die während des Arbeitsganges der verschiedenen Werkzeuge 
je eine Umdrehung vollführen. 

Zum Schlufs sei noch einiges über den von Israel H. Johnson, 
Philadelphia bei seinen neueren, für elektrischen Einzelantrieb ge- 
bauten Drehbänken verwendeten Geschwindigkeitswechsel angeführt, 
wozu die Fig. 4 + 6, 15, 16, 32 u. 33 gehören. 

Vor dem Elektromotor f ist auf dem mit dem Maschinenbett 
‚verschraubten Bock (Fig. 4) ein Gehäuse k angeordnet, in welchem 
sich eine zu beiden Seiten je fünf Zahnräder i (Fig. 10, 33) bezw. 
,ونع‎ (Fig. 32, 33) tragende gezahnte Scheibe ከ befindet. Letztere 
kann von dem Handrad m aus gedreht werden, dessen aus Fig. 16 u. 
32 ersichtlicher Trieb رط‎ mit der Verzahnung der Scheibe ከ kämmt, 
wobei der auf der Achse des Elektromotors sitzende Trieb f, nach- 
einander mit einem der fünf Rader g— g, in Eingriff gebracht wird, 
während die Räder i dementsprechend in das auf der Muffe e, der 
Arbeitsspindel e sitzende Rad c, (Fig. 4, 6) fassen. In Fig. 4 z. 8. ist 
das allein mit i bezeichnete Rad mit demjenigen c, in Eingriff, wäh- 
rend der Trieb f, des Motors in der entsprechenden, durch Fig. 32 
veranschaulichten Stellung mit dem Rad ع‎ kämmt, 80 dafs also der 
Antrieb der Arbeitsspindel in diesem Fall durch die Übersetzung f,, 
رع‎ i, 6, sich vollzieht. Soll die Geschwindigkeit gewechselt werden, 
so wird die Schraube k,, welche das Festhalten der Scheibe h ver- 
mittelt, gelöst und letztere mit Hilfe einer aufsen angebrachten Skala von 
dem Handrad m aus entsprechend der zu erzielenden Geschwindigkeit 
gedreht, wobei die Fixierung der Scheibe h durch die federnden Stifte 1 
(Fig. 15) sich vollzieht, die in die Aussparungen dieser Scheibe eingreifen. 

Ein weiterer Wechsel der Geschwindigkeit ist noch durch die 
Vorgelegeräder b, b, möglich, die auf der wie üblich exzentrisch ge- 
lagerten Welle a angeordnet sind und durch den Handgriff d (Fig. 6) 
mit dem auf der Muffe e, befindlichen Rad c bezw. dem auf der Ar- 
beitsspindel e sitzenden Rad c, in Eingriff gebracht werden können. 
Erfolgt der Antrieb ohne diese Übersetzung, so wird das Rad c, mit 
demjenigen وت‎ verbunden, d. ከ. die Arbeitsspindel e und die Muffe e, 
werden direkt gekuppelt. 


Entwurf und statische Berechnung einer 
Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem 
Zugband. 


Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Pankow. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildungen, Fig. 61--63.) 
Nachdruck verboten. 

Die Brücke, welche der folgenden Berechnung zu Grunde liegt, 
soll dem Personenverkehr dienen, und ist deshalb für eine mobile 
Belastung von 400 kg/qm zu berechnen. Die Spannweite beträgt 56 m, 
die Brückenbahnbreite von Mitte zu Mitte Hauptträger 4 m. Die 
Brückenbahn wird mit Holzbohlen abgedeckt, deren Stärke im späteren 
Festigkeitsnachweis angegeben ist. Die Brücke soll als Bogenbrücke ausge- 
führt werden, und zwar werden beide Gurtungen in Kreisbögen nach oben 
gekrümmt. Die Fahrbahn hängt mittels Zugstangen an dem Bogen. 

Um eine horizontale Belastung der Brückenwiderlager durch 
Horizontalschub zu vermeiden, soll letzterer durch eine beide Auf- 
lager verbindende Zuggurtung aufgenommen werden. Diese Zug- 
gurtung wird unterhalb der Fahrbahn angeordnet. 

















& = 3,5 (s + 0780) = 57,093 m 

3 = 8 )7 +) = 81,906 m 

& = 3,5 (s + 003) = 198,270 m 
y = 5601 መ 2 3,198 ` 14558 m 
— ee ni - 11,856 m 
Ns = A ٢ = 12,088 m 








Ae 
A7 
Ae 
- - Da = Oo ይ. 
Fig. 62. 
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Die Vertikalstablangen (Fig. 61, Skz. 2, 3 u. 4) resultieren zu: 


Vo = 4,5 m 

V4. = Yio — yi, = 5,601 — 1,803 = 3,798 m 
Va = 79, — 72, = 6,943 — 3,317 = 3,226 m 
Va = y3, — y3, = 7,332 — 4,565 = 2,767 m 
Va = وه‎ — ys, = 1,973 — 5,565 = 2,408 m 
Vg = 756, — ys, = 8,468 — 6,330 = 2,138 m ۰ 
Ve = y6, — ye, = 8,820 — 6,871 = 1,949 m 
V. = و۷7‎ — Yn = 9,030 — 7,193 = 1,837 m 
Vg = y8,— ys, = 9,100 — 7,300 = 1,800 m 


In Fig. 61, Skz. 5 sind alle ermittelten Systemlàngen eingetragen. 
In der rechten Hälfte der Figur sind in den Feldern die Zablen 1-—-8 
eingeschrieben. Sämtliche Stäbe eines Feldes sowie die unmittelbar 
benachbarte, nach der Tragermitte zu gelegene Vertikale haben als 
Index die im Feld angegebene Zahl; es kann also unter Benutzung 
der Fig. 61, Skz. 4 leicht die Länge festgestellt ۰ 

Es sind nun die Koordinaten vom Schnittpunkte T, der beiden 
Gurtstábe o, und u, in Bezug auf den Auflagerpunkt O (Siehe Fig. 63, 
Skz. 11) zu bestimmen. Wir nennen die Abscisse E,, die Ordinate n,. 
Nach Skz. 10 der Fig. 63 ergibt sich: 


Vn-1—Yn Vn. 


Folglich: 


ን 
ዔ 
M እን 
353 ال ار‎ 
x”, 
፥ 


M E 
መ , 
yo 
- d 


DN 
هد - - بد‎ 


Fig. 61. 


Fig. 61 u. 62. Z. A.:QEntwurf und Berechnung einer Zweigelenkbogenbrücke mit horisontalem Zugband. 


_ 1,918 - 2,767 — 7,332 - 2,408 

5 0,359 
_ 8,468 - 2,408 — 7,973 - 2,138 

uu 0,270 
_ 8,82 - 2,138 — 8,468 - 1,949 _ 
Ye = 0,189 —— -— = 12,450 m 
9,03 - 1,949 — 8,82 - 1,887 

| 0,112 
9,1.1,837 — 9,03 -1,80 —— 
Nunmehr werden die Koordinaten Eu) (141) und پم‎ des Schnitt- 
punktes T(n)(n +1) der beiden Gurtstäbe vn und un,1 (Fig. 63, Skz. 11) 

bestimmt. . 

Nach Fig. 62, Skz. 3 folgt aus der Ahnlichkeit der beiden schraf- 
fierten Dreiecke: 











= 12,272 m 


= 12,385 m 











= 12,474 m 








d Vn | _ & Vn 
a C?’ Vm d 


d =c—e= (Yn +1, — yn) — (Yno — Yn — 10) 








Eu) (n +1) =n-a+C=n-a+ 


Vn 
u) (n =a ln SSS 7 4; 
Ea + | E yara Yna — Yno F Yo—io 





Ferner ist: 
Vui 7 “Vn = Yn. B= a Vn , wobei 
B Vn-1 77 Vn 
b- yno — yn — 1, also: 
B=. erh _ (Yeo — ملا‎ 1o)’ Vn 
ኛ)-1 — Vn Vn-ı 77 Vn 
9. — 10) * Vy 
Mn = y», + B syag eel 
Vn-ı 7 Vn 
Yno ° Yn-ı — Yn— 1, * Vn 
Yo = EE Sen. oe ee . 


Vn-1 — Vn 
Es ergeben sich alsdann der Reihe nach die Werte: 





& = 35 (1 + BIS) = 22,136 m 
& = 35 (2 + 22%) = 36140 m 
Es = 3,5 (s 4 0455) = 31,599 m 
& = 3,5 (4 + SCH = 37,476 m 
u = 35 (5 208) 45215 m 





—— سس سس ضيب — — — — سسسب ب بي 


— 14,048 m 


= + 5,285 m 


_ _ (8,820 — 8,468) - 1,949 
nam = 8,820 = 2193 --- ETT — 8,820 + 8,468 — 
(9,03 — 8,82) 1,897 

9,03 + 8,820 











ne) = 9,080 + 7,3 — 7,193 — 


Die Neigungswinkel à, und y, der Gurtstäbe (siehe Fig. 63, Skz. 11) 


ergeben sich aus: 
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m 0 |‏ 81,969 عد 
ር = 1,04 829 8, = 17° 27° 80"‏ = رخ i sec‏ 
m‏ 180,174 
i seo B, = — = 1,03 1 3, = 15" 5! 33"‏ 
m |‏ 206,383 — = 
sec 5, = — = 1,002514 | 0, = 12° 42/52”‏ : 
m.‏ 37,922 — 
sec 54 = Ces = 1,01 7 Ba = 10° 21' 36"‏ 
2 
sec ቦፊ = e = 1,01 000 Be = 8° 4' 12"‏ 
sec, = e -100584 | B= ፳47'4ሀ"‏ 
i ግ la ۱ ۱ X ን 735‏ . 
sat x Es‏ 
2om— 27m- mi o‏ - ^ 
E 5 O,-O& U;-Us,D,D; V; Ve “ዎው = Sea”, m‏ 
Q5 1 ሎ Ê‏ 0 





3,798 





kom = 8,5 (1 + 3,317 — 1,803 — 5,60 5,601 + 4,5 so) = 
$12) ሀ) = 3,5 (2 + 4 — 83,226 )- 
65 —3 iis — 6, ,543 + +5, ‚601 
2,767 
t. l 
EB = d. 5,565 — 4,565 — 7, ,932 + 6, 543) " 
,108 
¿mo = 3,5 [4 Te 6,330 — 5,565 — 7,973 + 7 — 
Em (6) = 35 (5 + ا‎ oe 2,18 ፅ--1= 
6,871 — 6,330 — 8,468 + 7,97 3 
1,949 
Bee = 3,5 (6 + 7,193 — 6,871 — t 820 4- 8 dis] 


88] 
— = (7 + 7,300 — 7,193 — 9,03 + 8 m 


ür die Ordinate v... ergibt sich : 
Tin) (n 1) = Yn, ተ D. 
Die Grófse D folgt aus der Proportion: 
Vn 


e D 















































D, 


Fig. 63. Z. A.: Entwurf und Berechnung einer Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem Zugband. 





Pe ا‎ A 2፡2 E 

sec B, = E = 1,0171 رخ‎ = 85212 

860 BR = እሁ = 1,000 286 Bos bg ET 
sec y, = 92 = 1,15 486 ገ..=224 1) 7 
sec y, = 3 = 1,08 943 | y, = 23° 22' 39" 
860 y, = ግ5 = 1,06 171 | 1:25 19597 49^ 
sec Y, = ን SC = 1,04 000 Y, = 15° 56“ 33" 
sec Y, = 2 = 1,02 371 v, = 12° 24 20" 


3,5 


E — ا‎ Yn—1)* Vu 
d ` (Yn+1a— Yuu) — (Yno — Yn —10) 
(Yno — Yn -16) ° Vn 


D Z 6۰۷۰ _ (Yno — 


Tm) (ng) = yno + 


(Yasi.— You) — (Yno — Ya — 19) 
0 (5,601 — 4,5) - 3,798 
ue = 9,801 + جوج‎ — 7,605 — ear pip 7 19126 m 
1(2( = 6,548 + E = 16,467 م‎ 


4,565 — 3,3 [7 — 6,543 + 5,601 








(7,389 — 6,548) - 7 95 

ne = 1,999 Tree 4,568 — 7,852 4 643 ۳ 
— (7,973 — 7,332) 840... _ on 

Nas) = 1,918 T 6,330 — 5,565 — 7,973 + 9 = 20,421 m 

— (8,468 — 7,973) -2,138 — رو‎ 175 y, 





6,871 — 6,330 — 8,468 + 7,973 


























forderlich wäre, besitzt der Dampf beim Austritt noch eine hohe 
Geschwindigkeit. Er wird daher durch Umlaufkanále g aufgenom- 
men und hintereinander roch dreimal dem Laufrade zugeführt, ebe 
er durch die Offnung q zum Rohre c und von da nach dem Konden- 
sator oder ins Freie geleitet wird. Da der Dampf die Kanäle mit 
geringerer Geschwindigkeit passiert, je ófter er durch das Laufrad 
geführt wurde, so mufs der Querschnitt dieser Umfiibrungskanále sich, 
wie auch Fig. 64 zeigt, vergrófsern. 

Der eigentliche Turbinenkórper besteht aus zwei konzentrisch 
angeordneten gufseisernen Leitradern, welche die Düsen p bezw. Um- 
führungskanüle g tragen. Zwischen diesen Leitradern bewegt sich 
mit 3 mm Spiel der Laufradschaufelkranz. Die Schaufeln ragen also, 
wie &us Fig. 64 (bei n) zu ersehen ist, axial aus der aus Stahl oder 
Schmiedeeisen gefertigten Laufradscheibe hervor, mit der sie durch 
einen Schrumpfring fest verbunden sind; vergl. auch die aus Krebs, 
„Moderne Dampfturbinen‘ (Verlag von Georg Siemens, Berlin W, Preis 
2,50 M) entnommene Fig. 65. Das Turbinengeháuse ist aus Guíseisen 
hergestellt; seine Abdichtung nach aufsen erfolgt durch Labyrinth- 
dichtungen, die ebenfalls aus Fig. 64 u. 65 ersichtlich werden. 

Die Lager, gewóhnliche Ringschmierlager, sind nahe an das Lauf- 
rad herangeriickt. Die Regulierung, die in den gegebenen Abbildungen 
nicht dargestellt ist, wirkt in der Weise, daís der Querschnitt der 
Einstrómdüse proportional der Belastung variiert wird, so dafs sich 
also nur die einstrómende Dampfmenge bei wechselnder Belastung 
ándert, die Geschwindigkeit des Strahles beim Verlassen der Diise 
aber konstant bleibt. Der Regulator sitzt direkt auf der Welle. 

Bei der Einfachheit ihrer Bauart erhalt die Elektra-Dampfturbine 
aufserordentlich geringe Abmessungen. So beansprucht z. B. eine 70 PS 
Maschine ein Fundament von 1400 mm Breite und 1100 mm Lange. 
Uber Dampfverbrauchsziffern, wie sie von der erbauenden Firma 





Fig. 64. 2 4.: Über AA 
garantiert werden, Tourenzahlen und Gewichte von Elektra-Dampf- 
turbinen gibt die uns von obiger Gesellschaft zur Verfügung gestellte 
Tabelle Aufschlufs: 

Garantierter Dampfverbrauch 
Leistung Tourenzahl Gewicht pro PSe-Stunde in kg 


in PS pro Min. kg Auspuff Kondensator 

10 4000 275 22 12,5 
15 4000 325 21 12,4 
20 3500 400 20 12,3 
30 3500 600 18 11 
50 3000 900 11,5 10,5 
15 3000 1250 16,8 10 

100 3000 1500 16 9,5 


Die angegebenen Dampfverbrauchsziffern beziehen sieh auf eine 
Dampfspannung von 10 At, 50° Dampfüberhitzung und ein Vakuum 
von ۰ 

Von 50 PS ab werden die Elektra-Dampfturbinen auch als Ver- 
bund-Dampfturbinen mit zwei Schaufelrädern gebaut. Bei dieser An- 
ordnung erniedrigen sich nach Angabe der Firma die obigen Dampf- 
verbrauchsziffern unter sonst gleichen Verhältnissen um ca. 18 — 20*,. 

Es ist im vorstehenden versucht worden, ein gedrangtes Bild 
über die charakteristischen Eigenschaften der wichtigsten bekannt ge- 
wordenen Dampfturbinensysteme zu geben; als Schlufs dieser Abhand- 
lung sei noch einiges über die verschiedenen Anwendungen der Dampf- 
turbinen hinzugefügt. 

Es ist klar, daís ein von den bislang gebrauchlichen Kolben- 
dampfmaschinen so verschiedener Motor wie die Dampfturbine ganz- 
lich neue Anforderungen an die von ihm getriebenen Maschinen stellen 
mufste. Die hohen Tourenzahlen, welche für einen wirtschaftlichen 
Betrieb der Dampfturbinen erforderlich sind, machten eine direkte 
Kupplung mit gewissen, früher mit Kolbenmaschinen direkt gekuppelten 
Maschinen (Kolbenpumpen, Kolbengebláse) unmóglich und forderten 
für andere Maschinen (Dynamomaschinen, Schiffspropeller) eine neue, 
den veránderten Betriebsverhaltnissen angepasste, konstruktive Durch- 
bildung. So interessant ein Eingehen auf die Schwierigkeiten, die 
sieh in dieser Beziehung boten, und auf die Lósungen verschiedener 
einzelner Probleme, die dem Ingenieur vorgelegt wurden, sein mag. 
kónnte doch dieses weite Gebiet nur in einem besonderen Aufsatz be- 
bandelt werden Schon die Versuche, die angestellt worden sind, um 
die Dampfturbine für den Schiffsbetrieb geeignet zu machen, um- 
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860 y, = e = 101200 | ve = 8°50! — 

sec y, = E = 1,00 9 | y = 5° 18 
) 

see yee m = 1,000571 | W= 1°56! 6" 


Die Neigungswinkel a, der Diagonalen gegen die Horizontale er- 
geben sich aus: 


866 a, = SR = 1,26257 a, = 37° 91! 26" 
› 
sec a, = ር = 1,19400 وه‎ = 33° 1' 16" 
? 
866 2, = pu = 1,14857 a, = 29° 24 57" 
, 
866 a, = Dts = 1,12029 a, = 26° ۷ A1" 
sec as =e” = 1,10467 a, = 25° 1! 56" 
860 a, = 2 — 1,09914 وه‎ = 24* 31' 20" 
? 
sec a, = Ge = 1,10286 a, = 94^ 56' 32" 
2 
860 a, = Ge = 1,11543 a, = 26° 11! 45" 
e 2 
Die Winkel der Diagonalen gegen die obere Gurtung betragen 
somit: 
a, + ይኒ = 37° 3V 26" + 17° 27’ 80" = 55° 4’ 56” 
a, + Be = 337 16۷ + 15° 5/23" = 48° 12/39” 
وه‎ + Bs = 29° 27/57" + 12° 42' 52" = 42° 10' 49" 
a, + B, = 26° 47 41" + 10° 21' 36" = 37° 9 17" 
a, ተ B, = 25° V 56” + 8° 4/12" = 33° 12! 8" 
a, + Ge = 24° 31! 20" + 5° 47 40" = 30° 19 — 
a, ተ بل‎ = 24° 56’ 32" + 3° 21’ = 28° 17' 32" 
مه‎ ተ Bg = 26" 17' 45" + 1722/9" = 27° 39' 54" 


Der einer Diagonale d, entsprechende Momenthebelarm 
Rda, d.i. also der senkrechte Abstand des Schnittpunktes 
der Stabe o, und u, von d, ergibt sich unter Hinweis auf 


Fig. 63 Skz. 12 zu: 
Ra, = 8 -sin (a, + 8,). 
8 





Da sec. 8, = NECEM. 8O ist 
Ra, = 3 — (n FEN 1) 1 8[ “866 Ên - sin (Zn s Bu) 
Ra, = 22,436 - 1,04829 - 0,819974 = 19,28 m 
Ra, = 23,24 -1,03571 -0,745602 = 17,94 m 
Ra, = 24,599 - 1,02514 -0671465 = 16,93 m 
Ra, = 26,976 - 1,01657 - 0,603970 = 16,56 m 
Ra, = 91,215 - 1,0100- ۰0547596 = 17.27 m 
Ra, = 39,593 - 1,00514 ۰0504779 = 20,08 m 
Ra. = 60906۰100171 ۰0413969 = 28,97 m 
Ra, = 173,77 - 1,000286 - 0,464301 = 80,70 m 





Für die Berechnung der Einflufslinie für die Horizontalkraft im 


Zugband benötigen wir noch die Werte sec ?à, und sec ?y,. Es ist: 
een 8, = 1,048293 = 1,15198 | sec, = 1,1218658 = 1,42329 
sec? à, = 1,0571? = 1,11100 | 866* y, = 1,08943* = 1,29300 
sec? B, = 1,025143 = 1,07733 sec? y, = 1,06171? = 1,19679 
sec? 8, = 1,016573 = 1,05054 sec? y, = 1,04000? = 1,12486 
sec? 5, = 1,01008 = 1,03030 sec? y, = 1,02371* = 1,07283 
sec? ون‎ = 1,00514? = 1,01550 seo? ye = 1,01200? = 1,03643 
sec? 5, = 1,001713 = 1,00514 sec? y, = 1,00429° = 1,01293 
sec? Bs = 1,000286? = 1,00086 sec? Ys = 1,000571? = 1,00171 

(Fortsetzung folgt.) 


Uber Dampfturbinen. 
Von Dr.-Ing. A. Gr. in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 64 u. 65.) 
[Schlufe.] 
Elektra-Dampfturbine. 


Während die Mehrzahl der behandelten Dampfturbinensysteme 
besonders für grölsere Einheiten gebaut werden, scheint die von der 
Gesellschaft für elektrische Industrie, Karlsruhe kon- 
struierte und jetzt in den Handel gebrachte Elektra-Dampfturbine 
die Kolbendampfmaschine für die kleineren Einheiten verdrängen zu 
sollen. 

Die E.-D.-T. ist eine reine Aktionsturbine und wird mit einem 
oder zwei Schaufelrädern ausgeführt. Zur Reduktion der Tourenzahl 
wird in Anwendung eines geringen Raddurchmessers mit Erfolg mehr- 
fache Geschwindigkeitsabstufung angewendet. 

Fig. 64 zeigt den Schnitt durch eine Elektra-Dampfturbine. Der 
Dampf tritt durch das Rohr a in die Turbine ein und erhält in den Düsen 
p, die wie bei der Riedler-Stumpf-Turbine in der Stirnseite des Lauf- 
radschaufelkranzes stehen, die dem vorhandenen Druckgefälle ent- 
sprechende Geschwindigkeit. Da die Tourenzahl der Maschine so be- 
messen ist, dals die Laufradschaufeln eine bedeutend geringere Ge- 
schwindigkeit besitzen, als für die völlige Ausnutzung der Strömungs- 
energie des Dampfes bei einmaligem Durchgang durch diese er- 


Nachdruck verboten. 


Nach den Erfolgen, welche die Turbine über dic Kolbenmaschine 
bei der Verwendung von Dampf als Energieträger errungen hat, liegt 
es nahe, dasselbe Prinzip auch auf den thermisch viel hóhere Aus- 
beute gewührenden Gasprozefs, wie er 2. Z. in unseren Gasmotoren 
sich vollzieht, anzuwenden und in der Gasturbine eine Maschine 
zu schaffen, die, im Bau und Betrieb einfacher als der Gasmotor, in 
der thermischen Ausnutzung der zur Verfügung stehenden Warme- 
mengen die Dampfturbine übertrifft. Freilich stehen der Lósung 
dieses Problems z. Z. eine ganze Reihe noch unüberwundener Schwie- 
rigkeiten entgegen, aber es ist wohl zu hoffen, dafs es der Ingenieur- 
kunst gelingen werde, auch dieses Ziel zu erreichen und in der Gas- 
turbine einen Wármemotor zu bauen, der die vollkommenste Energie- 
ausnutzung gewábrt. 


Über Kolbenventile bei Dampfmaschinen. 


Von C. Sondermann in Reutlingen. 
( Mit Abbildung, Fig. 66.) Nachdruck verboten. 

In den letzten Jahren entstanden als weiteres Steuerungs - Organ 
für Dampfmaschinen die Kolbenventile, deren allgemeine Anwendung 
zunáchst nur durch die anhaltende und grofse Rube verhindert wurde, 
die in den neuesten Branchen des Maschinenbaues vor 4'|, Jahren 
fast plótzlieh nach sehr langer Nachkonjunktur sich einstellte. 

Die Hauptvertreter dieser neueren Dampfverteilungsorgane sind 
bisher die Konstruktionen von Krupp, Kron und Frikart, 
welehe von dem durch Fig. 66 veranschaulichten Typ an sich nur 
wenig differieren, indem ein Unterschied nur in der Anordnung der 
Kolbenventile besteht. 

Die Kolbenventile sind eigentlich nichts anderes, als Kolben- 
schieber mit Dichtungsringen, welche sich der Wandung 
vóllig anschmiegen, jedoch mit der Abánderung, 0818 nicht wie bei 
Schiebermaschinen der Dampfzylinder nur einen gemeinschaftlichen 
Sehieber hat, sondern wie bei Ventilmaschinen f ür jede Dampfein- 
und Ausstrómung ein besonderes derartiges Maschinen- 
element benutzt wird, deren Bewegungen voneinander 
unabhängig sind, während bei Schiebermaschinen der nur einmal 
vorhandene Kolbenschieber die gesamte Ein- und Ausstrómung steuert. 

Die Bezeichnung Kolbenventile hat man gewählt, weil diese Dampf- 
verteilungsorgane mit denselben zwangláufigen oder auslösenden 
Steuerungen verbunden werden, die man bisher in so zahlreichen 
Variationen bei den Ventilmaschinen benutzte. 

Was ist nun die Ursache, welcher diese Kolbenventile die in 
letzter Zeit schneller zunehmende Anwendung verdanken"? 

Die auch bei Ventilmaschinen mit grofsen Leistungen erheblich 
gesteigerten Tourenzahlen drängten zur Anwendung der viersitzigen 
Ventile, mit welchen sich dann erheblich kleinere Ventilerhebungen 
ergeben. Obschon dadurch ein fast schlagfreies Aufsetzen erreicht 
ist, so bleibt doch ein Nachteil weiter bestehen: Wohl nur noch von 
wenigen Fachleuten wird bestritten, dals schon bei Sattdampf und in 
relativ hohem Grade bei Heifsdampf Rohr- und Glockenventile im 
Betrieb undicht sind, während sie beim Stillstand der Maschine 
vollständige Dichtheit zeigen, besonders wenn sie vor dieser Kontrolle 
nachgeschliffen wurden. Diese im Betrieb ungleich axiale und radiale 
Ausdehnung von Ventil und Ventilsitz entsteht dadurch, dafs z. B. bei 
Rohrventilen das Einlafsventil stets mit dem wesentlich heifseren 
Frischdampf in Berührung ist, während der Ventilsitz je nach dem 
Grade der Expansion eine niedrigere Temperatur annimmt. Beim 
Stillstand dagegen werden beide Teile bald die gleiche Temperatur 
durch Wärmeleitung angenommen haben und zeigen sich deshalb völlig 
dicht. Ebenso entsteht beim Dampfauslaís die Undichtheit, weil das 
Rohrventil durch den zustrómenden und dann expandierenden Dampf 
eine hóhere Temperatur annimmt als der Ventilsitz, welcher an seiner 
ganzen Aufsenflüche nur die Temperatur des abziehenden Dampfes erhält. 

Trotz der meist tadellosen Diagramme mit scharfem Abschlufs des 
Einströmens etc. sind also Maschinen mit den üblichen Rohr- und 
Glockenventilen nur scheinbar so vollkommen, und es ist falsch, 
aus diesen Diagrammen die Maschine schon als beste zu beurteilen 
und daraus den Dampfverbrauch zu berechnen. 

Die aus dem Temperaturunterschied sich erklärende Tatsache, dafs 
die Ventile sowohl radial als axial andere Ausdehnung haben müssen 
als ihre Ventilsitze, hat zu den Ventil-Konstruktionen der letzten 
Jahre geführt, mit welchen man diesen nachteiligen physikalischen 
Einflufs beseitigen wollte; doch ist das angestrebte Ziel nur minimal, 
meist überhaupt nicht erreicht worden. 

Die aus den ungleichen Ausdehnungen von Ventil und Ventilsitz 
entstehenden Differenzen von vertikaler Entfernung und horizontalem 
Durehmesser der Sitzflàchen betragen selbstredend nur ca. einen oder 
einige Zehntel Millimeter, je nach Grófse der Ventile und Temperatur 
des Satt- oder Heifsdampfes; auch ist das dauernde Nachstrómen von 
Frischdampf wührend der Expansions- und Ausstróm-Perioden aus 
dem Diagramm nicht zu entnehmen, denn bei der Dampfgeschwindig- 
keit von mehr als 1000 m pro Sekunde, bei den undichten Ventil- 
sitzen erreicht der Spannungsfall den momentanen Expansions- bezw. 
Ausströmungsdruck, weshalb auch schon der scheinbar beste Abschlufs 
der Einströmperiode im Diagramm dadurch nicht beeinflufst wird. 
Die Expansionslinie kann überhaupt keine auffallende Abweichung 
zeigen, weil sie niemals der theoretischen entsprechen kann; denn be- 
kanntlich ist sowohl die Zylinder- und ev. noch Deckelheizung als 
auch Wegfall dieser teilweisen oder gesamten Heizung und somit Wärme- 
Aue an die Zylinder- und Deckelwandungen von gröfstem Einfluls 
auf die Expansionslinie der Diagramme. 
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fassen ein derartig weites Gebiet, dafs es unmöglich erscheint, in 
diesem Artikel näher auf Einzelheiten einzugehen. 

Der weitaus grofste Teil der bis jetzt gebauten Dampfturbinen 
dient zum Betrieb von elektrischen Maschinen, unter denen 
wieder die Wechselstrom- oder Drehstromgeneratoren die grölste Zahl 
einnehmen. Es wird wohl heute kaum eine grófsere elektrische Zen- 
trale projektiert oder erweitert werden, ohne dafs man der Frage näher 
tritt, ob nicht an Stelle der bis jetzt in Dienst befindlichen Kolben- 
maschinen Turbogeneratoren zur Anwendung kommen sollen. Man 
kann wohl ohne Bedenken behaupten, dafs das weite Gebiet der Er- 
zeugung von elektrischer Energie durch Dampfkraft schon heute von der 
Dampfturbine beherrscht wird, und dafs auf diesem die Kolbendampf- 
maschine aufgehórt hat, mit jener erfolgreich in Wettbewerb zu treten. 

Neben dem Antrieb elektrischer Maschinen ist die Fortbewegung 
von Sehiffen von vornherein als ein Gebiet erkanut worden, auf 
dem die Dampfturbine Erfolge erringen muíste. Parsons gebührt 
das Verdienst, sich als erster der Lósung dieses Problems gewidmet 
zu haben. Er erbaute bereits 1894 das Versuchsboot „Turbinia“, 
das bei einer Wasserverdrangung von 44! t eine Maschinenleistung 
von 2000 PS hatte. Dafs die ersten Resultate, die man erhielt, nicht 
befriedigten, ist nicht zu verwundern. Aber es gelang durch eifriges 
Studium und durch zahlreiche Versuche die Bedingungen zu finden, 
die für ein wirtschaftliches Arbeiten der Dampfturbinen auf Schiffen 
und für eine dabei zu gewinnende hohe Geschwindigkeit der Fahr- 
zeuge erfüllt sein mufsten. Seitdem sind eine ganze Anzahl von 
Schiffen mit Dampfturbinen ausgerüstet worden und die jüngsten Re- 
sultate, welche die Probefahrten des mit Parsons- Dampfturbinen 
angetriebenen englischen Kreuzers „Amethyst“ (Engg. 18. XI. 04) 
ergeben haben, zeigen beim Vergleich mit den Ergebnissen, die durch 

Probefuhrten 
von drei gleich 
gebauten, mit 
Kolbenmaschi- 
nen ausgerúste- 
ten englischen 
Kreuzern er- 
langt wurden, 
dafs auch auf 
diesem Gebiete 
die Dampftur- 
bine mit der 
Kolbenmaschine 
in erfolgreichen 
Wettbewerb ge- 
treten ist, und 
dafs sie insbe- 
sondere iiberall 
da, wo © 

Geschwindig- 
keiten dauernd 
beibehalten wer- 
den, also auf den 
Schiffen der Handelsmarine, wirtschaftlicher arbeiten werden als Kolben- 
maschinen. Bei den Probefahrten hatte das mit Kolbenmaschinen 
ausgerüstete Schiff „Topaze“ eine maximale Geschwindigkeit von 22,1 
Knoten bei einem stündlichen Kohlenverbrauch von 11860 kg, während 
der Kreuzer gleicher Bauart ,,Amethyst“ mit einem stündlichen Kohlen- 
verbrauch von 11290 kg 23,63 Knoten erreichte. Für geringe Ge- 
schwindigkeiten arbeiteten die Maschinen des „Topaze“ günstiger als 
die des „Amethyst“, bei vierzehn Knoten Geschwindigkeit waren der 
Kohlenverbrauch bei beiden gleich, bei Geschwindigkeiten über vier- 
zehn Knoten arbeiteten die Dampfturbinen günstiger. Auch die Ma- 
növrierfähigkeit des Amethyst soll sehr befriedigend sein. Wir 
entnehmen dem ,,Engineering‘“‘, dafs, um die Turbinen von voller Ge- 
schwindigkeit zum Stillstand oder vom Stillstand auf volle Geschwin- 
digkeit zu bringen, 7,5 bis 20 Sekunden erforderlich waren. 

Da, wie schon oben erwühnt, die Kolbenpumpe oder der Kolben- 
kompressor sich zur Fórderung von Flüssigkeit oder Luft als unge- 
eignet erweisen, wenn als Antriebsmaschinen Dampfturbinen zur Ver- 
wendung kommen sollen, müssen für diesen Zweck neue Maschinen- 
arten an jene Stelle treten. In der Zentrifugalpumpe und dem Venti- 
lator sind Maschinen gegeben, die ohne weiteres direkte Kupplung 
mit der Dampfturbine gestatten und durch die Ausbildung beider zu 
mehrstufigen Maschinen, den Hochdruckzentrifugalpum- 
pen und den Turbokompressoren sind die Grenzen, die hin- 
sichtlich der zu erzielenden Drucke für Wasser oder Luft gesteckt 
waren, gefallen. Es ist allgemein bekannt, 0818 es heute keine Schwie- 
rigkeit mehr bietet, Drucke von 4+500 m und mehr in einer Hoch- 
druckzentrifugalpumpe zu überwinden. Auch die bisher gewonnenen 
Resultate über Turbokompressoren sind durchaus derart, dafs auch 
auf diesem Gebiete eine gute Lósung der gestellten Aufgabe zu er- 
warten steht. So berichtet z. B. Rey in seinem jüngst erschienenen 
Werkchen ,,La turbine à vapeur Syst. Rateau et ses applications‘, 
dafs z. Z. in den Werkstätten seiner Firma (Sautter Harlé & Cie., 
Paris) ein Turbokompressor gebaut wird, der im stande sein wird, 
Luft von einem Drucke von 6 kgjgem zu liefern, und einer der letz- 
ten Nummern des , Engineering“ entnehmen wir, dafs vor kurzem ein 
Parsonsscher Turbinenkompressor, der aus den Werkstatten der 
Westinghouse-Gesellschaft hervorgegangen ist, auf den Hochofen- 
werk B. Samuelson in Middlesborough in Betrieb gesetzt wor- 
den ist und sehr zufriedenstellende Resultate ergeben hat. 
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Fig. 65. ሯ A.: Über ۰ 


1100 PSi d. i. ca. 1000 PSe Normalleistung ergaben bei den Ab- 
nahmeversuchen, aber nur 975 Si Diagrammleistung, 4,86 kg Dampf- 
verbrauch pro PSi-Stunde; bei Normalbelastung hatte sich diese Ein- 
heit jedenfalls auf 4,9 kg erhóht. Diese Zahl für eine genau fünfmal 
stárkere Maschine, welche mit gleicher Überhitzung auf 300^ und nur 
1, At niedrigerem Druck arbeitet (10 At gegenüber 10*/, At), ist genau 
um 10", hóher als bei der erst besprochenen Kruppschen Maschine, 
welche durch ihre hóhere Umlaufzahl von 127 pro Min., aufserdem ein 
ungünstigeres Moment hat. Ware vollstándige Dichtheit bei horizon- 
talen Kolbenventilen vorhanden, so mülste dafs Verhältnis der beiden 
Dampfverbrauche umgekehrt sein, d. h. die Frikart-Maschine mit 
1100 PSi müíste um mindestens 10?, weniger Dampf verbrauchen 
als die Krupp-Maschine mit nur 220 PSi. Würde man also zwei ganz 
gleiche Maschinen nach den Bauarten von Krupp und Frikart auf- 
stellen, so ist nach den bisherigen Ergebnissen zu erwarten, dafs die 
letztere Konstruktion um mindestens 20°, ungünstiger arbeitet 
als erstere. Dasselbe wird für die Kronsche Maschine mit eben- 
falls horizontalen Kolbenventilen zutreffen. 

Die vorliegende Konstruktion, welche dem Verfasser durch D. 
R.-G.-M. 242575 geschützt ist, arbeitet (vgl. Fig. 66) mit vertikalen 
Kolbenventilen, welche jedoch nicht in den Deckeln, sondern seitlich 
am Zylinder angeordnet sind. Der Dampfkolben kann hier also 
ebenso schnell herausgenommen und eingebracht werden wie bei allen 
alten Ventil- und Schiebermaschinen. 

Es sind je zwei zusammengehórige Kolbenventile a, bm einem 
gemeinschaftlichen Behälter c vorhanden, bei welchem dann 
die Ein- und Ausstrómung durch die zwischen beide eingesetzte Aus- 
füllung d getrennt werden. Durch diese seitliche Anordnung ist wie 
bei der Frikartmaschine die Bearbeitung mit durchgehender Bohr- 
stange ermöglicht, erfolgt aber nicht bei vier, sondern bei nur zwei 
Ventilgehäusen. 

Beide Kolbenventile sind völlig gleich, und deren Deck- 
flächen überragen die zwei, drei oder vier Ringkanäle der Aus- 
büchsungen e, f um einige Millimeter. Zu beiden Seiten dieser Deck- 
flächen sind schmale, federnde Dichtungsringe g, h eingelegt. Über 
und unter diesen Dichtungsringen haben die Kolbenventile einen 
kleineren Durchmesser und — Flächen für ungehinderte 
Zu- und Abstrómung des Dampfes. ie federnden Dichtungsringe 
sind nicht staffelfórmig, sondern nur einfach radial aufgeschnitten 
und an dieser Trennungsstelle durch einen Stift am Kolbenventil 
gegen Verschiebung gesichert. Selbstredend verlegt man diese Schnitt- 
stellen an einen breiteren Steg, der ausgefrüsten Ringksnüle an der 
Ausbüchsung. Durch die gezeichneten Führungen werden die Kolben- 
ventile an einer Verdrehung gehindert. 

Weil diese Kolbenventile keine Sitzflachen haben, wie Rohr- und 
Glocken-Ventile, so müssen sie in der gezeichneten Ruhelage, wo Dampf- 
ein- und Ausstrómung abgeschlossen sind, durch die Steuerung gehalten 
werden. Ebenfalls darf die Steuerung nur soviel Ventilhub geben, 
bis den Ringkanülen der Ausbüchsung je ein Ringkanal des Kolben- 
ventils gegenübersteht. 

Durch die Überdeckung der Kolbenventile erhült man bei den 
Ringkanálen einen sehr schnellen Dampfabschlufs, weil die unvermeid- 
lich langsameren Endbewegungen sowohl bei zwanglaufiger als auch 
bei auslósender Steuerung erst dann eintreten, wenn die Ringkanále 
schon abgesperrt sind. Ohne Unterschied der Füllungsdauer werden 
also auch bei hohen Tourenzahlen die Diagramme stets beste Ein- 
und Ausstrómungen ohne Dampfdrosselung zeigen. 

Es ergeben sich wegen dieser Uberdeckungen relativ grofse Wege, 
ohne dafs aber deshalb bei der Steuerung dieser grófsere Ventilhub 
berücksichtigt werden mufs, weil die Überdeckungswege vor Beginn 
und nach Schlufs des Einstrómens in jenen Zeitabschnitten verlaufen, 
wührend deren der Steuermechanismus sonst ohne Wirkung ist; 
dieser mufs also nur für die Hóhe der zwei, drei oder vier Ring- 
kanále konstruiert werden. 

Die Zeichnung, Fig. 66 gibt die Kolbenventilanordnung, D. R.-G.-M. 
242575, für eine Maschine von 450 mm Zylinderdruchmesser, “50 mm 
Hub und 120 Touren in der Minute. 


Vergleichs - Tabelle. 
Erbaut: — 

1888: 500/800 Zyl. Durchm. <> 1400 Hub, 75 Touren pr. Min., ca. 400 PSi 
normal bei nur 267 251 und 6 At Admissionsspannung 6,353 kg 
Dampfverbrauch pro PSi-Stunde. 

1890: 675/1000 Zyl. Durchm. >ረ 1250 Hub, nur 65 Touren pr. Min., cs. 
600 PSi normal bei و(‎ At, 6°), kg pro PSi = Stunde. 


Paradeversuche: 
1903 *): 610;950,2 X 1100 Zyl. Durchm. X< 1200 Hub, 100 Touren pr. Min. 
ca. 1350 PSe normal bei 13,1 At, 300° Dampftemperatur, 1288 
PSi, 4,256 kg pro PSi-Stunde. 
Desgl. bei 12,7 At, 300? Dampftemperatur, 1423 PSi, 4,178 kg 
pro PSi-Stunde. ۱ 
Desgl. bei 13,1 At ohne Uberhitzung 1286 PSi, 5,254 kg 
pro PSi-Stunde. 
Betriebsversuche : 
1903**): Desgl. bei 13,3 At, 274° Dampftemperatur, 1278 PSi, 4,73 kg 
pro PSi-Stunde. 
Desgl. bei 13,1 At ohne Uberhitzung 1303 PSi, 5,50 kg 
pro PSi-Stunde. 


*) Versuche vom 20., 21. u. 23. Juli 1903. 
**) Versuche vom 16. u. 21. Dezember 1908. 
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Daís trotz der sehr kleinen aber bleibenden Undichtheit das eben- 
falls bleibende Nachstrómen von Frischdampf — dessen Spannung 
sich dabei vielleicht auf ca. *,,) und noch weniger vermindert — 


sehr grofs sein kann, ist daraus zu ermessen, dafs bei einer von einer, 


Weltfirma gelieferten Anlage von 3 2 4000 256 die Einlafsventile des 
H-Zylinders beim Leerlauf mit Dynamo niemals von der Steuerung 
geöffnet werden, und trotzdem gehen diese sehr grofsen Dreifach- 
Expansionsmaschinen durch, wenn der Dampf am Absperrventil nicht 
auf ein Minimum abgedrosselt wird. 

Diese erkannte, aber kaum wahrnehmbare Undichtheit der Rohr- 
und Glockenventile wurde zuerst und wiederholt bestätigt durch die 
Erfolge der bekannten Firma Van den Kerchove in Gent- Belgien 
mit Maschinen Patent Krupp (Nr. 124/142). Die Kolbenventile sind 
iu dem vorderen und hinteren Zylinderdeckel über und unter der 
Kolbenstange angeordnet. Die Zylinderdeckel sind deshalb sehr hoch, 
bilden Verlangerungen der Zylinder, und an diesen Deckeln — nicht 
wie üblich an den Zylindern — sind die Lager der Steuerung ange- 
schraubt. Bei der Kontrolle der Zylinder und Kolben braucht man 
also nicht nur die Deckel abzunehmen, sondern man mufs die Ventil- 
hauben, die Ventile uud die gesamte Steuerung entfernen und dann 
wieder zusammensetzen, so daís mindestens der doppelte Zeit- und 
Betriebsverlust als bei anderen Maschinen entsteht. 

Die von Prof. M. Schroter in München ausgeführten Ver- 
suche an dieser Maschine mit 325 und 560 mm Durchmesser, 850 mm 
Hub, 127 Touren pro Min., و10‎ At Betriebsdruck und 300° Dampf- 
temperatur ergeben für die Normalleistung von 200 PSe bezw. 220 PSi 
einen Dampfverbrauch von nur 4,16 kg pro PSi und Stunde. Bei nur 
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Fig. 66. Z. A.: Über Kolbenventile bei Dampfmaschinen, 


119 PSi wurden 4,31 kg gemessen und bei Steigerung auf 314 PSi 
4,86 kg. Bei letzterer Leistung — ungefähr das Eineinhalbfache der 
Normal-Beanspruchung — war die Dampfverbrauchszunahme bei gleicher 
Überhitzung demnach nur 9 %, gegenüber dem Einheitsdampfverbrauch 
bei Normalbelastung. Ein weiterer Versuch mit dieser Anlage bei 
215 PSi Belastung, 10!/, At Betriebsdruck, aber 350° Dampftemperatur 
ergab sogar nur 4,08 kg Dampfverbrauch pro PSi-Stunde. 

Sonst sind die Dampfverbrauchsziffern einer Maschine dieser 
Leistung, mit soleh hoher Tourenzahl und einer Kolbengeschwindig- 
keit von 3,6 m pro Sekunde bei den gleichen Betriebsverhaltnissen, 
aber mit normalen Rohr- oder Glockenventilen um 20 25 9/, höher. 

Diesem Kruppsehen Patent folgte bald die Kronsche Lósung 
D. R.-P. Nr. 128078 und 131342. Diese Konstruktion unterscheidet sich 
von der Kruppschen dadurch, daís die Kolbenventile — welche eben- 
falls über und unter der Kolbenstange liegen — auf die Hälfte ihres 
Umfanges in den Zylinder hineinragen, so daís der Dampfkolben ent- 
sprechende Aussparungen haben mufs. Auf diesen Unterschied er- 
streckt sich der Kronsche Patentanspruch, und es besteht derselbe 
Naehteil, dafs auch die Ventile erst entfernt werden müssen, wenn 
man den Dampfkolben herausnimmt. Ohne Notwendigkeit werden bei 
diesen Kronschen Maschinen die Kolbenventile horizontal gelagert wie 
bei der Konstruktion von Frikart (D. R.-P. Nr. 136805), welche 
durch eine gröfsere Ausführung auf der letztjährigen Weltausstellung 
in St. Louis vertreten war. 

Bei der letzteren Konstruktion sind die Kolbenventile, wie Corliss- 
Schieber an der Ober- und Unterseite der Zylinder liegend angeordnet. 
Behauptet wird von dem Konstrukteur, daís eine Abniitzung nicht 
eintrete, doch ist im Gegenteil wahrscheinlicher, dafs wegen des Eigen- 
gewichtes der Kolbenventile sowohl an diesen als auch bei deren Aus- 
büchsungen ebenfalls eine geringe Abnutzung eintritt, wie bei horizon- 
talen Kolbenschiebern, welche man deshalb in horizontaler Lage nur 
ungern verwendet. 

Schon die Versuchsergebnisse mit ganz gleichen Maschinen, wie 
eine solche in St. Louis ausgestellt war, besagen, dafs die horizontalen 
Kolbenventile nicht so vollkommen arbeiten wie die vertikalen 
Kolbenventile. Die Maschinen des Mülhauser Elektrizitàts- 
werkes mit ebenfalls 600 und 1100 mm Durchmesser, 1300 mm Hub, 
94 Touren pro Min., 10 At Betriebsdruck und 300° Dampftemperatur, 
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knüpft ist, erscheint klar. Ebenso selbstverstündlich ist es aber auch, 
dafs schon eine an sich nochunvollkommeneZentralanlage 
ein besseres Durchschnittsresultat ergeben mufs, als die Nos 
schriebenen Einzelanlagen zusammen. Es sei dies ausdrücklich kon- 
statiert, um das Resultat der Neuanlage in das richtige Licht zu 
setzen. Wie ein Blick auf den Grundrifs Skz. 2, Fig. 67, lehrt, kann 
ihre Situation nicht etwa als eine musterhafte bezeichnet 
werden. 

Aus der Situation der Gebáude und unter Berücksichtigung des 
Kraftverbrauches in den einzelnen Fabriktrakten ergab sich als best- 
geeignetster Ort für das neue Maschinenhaus der im Grundrisse Skz. 2, 
Fig. 67 mit E bezeichnete Platz. Das Schwungrad wurde so situiert, dafs 
es den beiden 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Maschinen- und Kesselhaus 


der Bessbrook Spinning Company in Bessbrook.*) 

(Mit Abbildung, F Y. 67.) Nachdruck verboten. 
Die durch Fig. 67 veranschaulichte Kessel- und Maschinen- 
anlage verdankt ihre Entstehung den Erweiterungs- und Zentrali- 
satiotionsbestrebungen der Bessbrook Spinning Company in 
Bessbrook. Die Fabrik der genannten Firma umfaíst eine Anzahl 
Gebäude, von denen einige Geschoís-, die anderen Parterrebauten sind. 
Jedes dieser Gebáude hatte vor Errichtung der neuen Maschinenanlage 
seine eigene Betriebsdampfmaschine. Es herrschte also das Dezentra- 
lisationsprinzip vor. Die Situation der Gebáude ist zum Teil aus den 
Skizzen der 
Fig. 67 zu er- 
sehen. Bei 
A liegt ein 
grofser Shed- 
bau, dem sich 
bei B ein Ma- 

schinenhaus 

angliedert ; 
rechts von die- 
sem befindet 
sich der We- 
bereished,des- 
sen Haupt- 
welle in Skz. 
2, Fig. 67, mit 
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muíste. Aufserdem aber gestaltete sich auch die Anlage des Fuchses w 
insofern sehr ungünstig, als der Schornstein neben dem Maschinenhause 
aufgeführt werden mulste. 

Der Schornstein hat bei 140’e Höhe am Boden ca. 14,6 und 
am Kopfe ca. 13,25 O’ Querschnitt. Er ist im Sockel von acht- 
eckigem, im Schafte und im Kern von kreisrundem Querschnitt. Der 
Fuchs w mündet tangential in ihn ein und ist durch einen Zweigfuchs 
mit den Kesseln, durch einen zweiten mit der Ekonomizerkammer in 
Verbindung gesetzt. Er kann von beiden abgesperrt werden, so dafs 
man nach Belieben mit Absaugung durch den Ekonomizer oder mit di- 
rekter Absaugung aus den Kesseln arbeiten kann. 

Für die sonstige Durchbildung der Gesamtanlage war noch 
der Umstand in Betracht zu ziehen, 0815 die isolierte Lage der Fabrik 
geübtes Heizer- und Maschinenpersonal direkt abschreckte, so dafs 
man sich mit ungeübten Leuten behelfen mulste. 

Des weiteren wurde von der projektierenden Firma, dem Kon- 
struktionsbureau der NationalBoiler and General Insu- 
rance Company, welchem der vorgenannte E. G. Hiller in Manchester 


dem - Compound - Corliss- Kondensations- Dampfmaschine mit liegender 
Luftpumpe betrieben, wáhrend der Webereished die Kraft durch 
Rader von der Spinnerei I aus erhielt. Die Spinnerei I bildet mit der 
Spinnerei 11 zusammen den Grundstook der Fabrik; sie hatte gleich 
der Spinnerei II ihre eigene Betriebsmaschine. Von den beiden Maschinen 
war die eine eine doppelte Balanciermaschine, die zweite eine Zwil- 
lings - Tandem-Zweifach- Expansions- Dam fmaschine liegender Bauart. 
Alle drei Maschinen übertrugen ihre Kraft durch Rader auf die Trans- 
missionswellen in den Gebäuden. Als übertragende Zwischenglieder 
dienten stehende Wellen, welche zwischen die Kurbelwellen der Ma- 
schinen und die Wellen in den Geschossen eingeschaltet waren und die 
Kraft durch Ráder von den Maschinen empfingen und dureh Ráder 
an die Wellen abgaben. 

Dafs eine derartige Kraftübertragung mit grofsen Verlusten ver- 





*) Unter Zugrundelegung eines Vortrages bearbeitet, den Edward 
G. Hiller vor der „Institution of Mechanical Engineer” in deren Julisitzung 
d. J. 1904 hielt. 























Turbinenanlagen 
ausgeführt von der Aktiengesellschaft der Maschinenfabriken 
von Escher Wyss & Co. in Zürich. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 16.) 
Nachdruck verboten. 

Am Cauvery-Flufs wurde durch die Regierung der Provinz Mysore 
(Indien) eine fiir eine Gesamtleistung von 11700 PS bestimmte hydro- 
elektrische Anlage speziell zur Kraftübertragung nach den Goldminen 
von Kolar erstellt, für welche der hydraulische Teil von der Aktien- 
gesellschaft [der Maschinenfabriken von Escher Wyss & Co. in 
Zürich ausgeführt wurde. 

Fiig. 1 + 6 der Tafel 16 zeigen das Maschinenhaus des ersten Aus- 
baues dieser Anlage im Lángsschnitt und Grundrifs und geben ver- 
schiedene Details der Turbinen. 

Das Maschinenhaus, das annáhernd parallel zum Flufsufer steht, 
liegt um 4,46 m höher als der maximale Hochwasserspiegel im 8, 
so dafs die Dynamomaschinen vor Feuchtigkeit geschützt sind. Im 
ersten Ausbau hat dieses Gebäude innen eine Lange von 40,5 m bei 
12,768 m Breite und enthält sechs Generatoren a—a, (Fig. 2 u. 3) und 
zwei Erregermaschinen b, b,, die alle direkt mit einer der Turbinen 
6-2- ره‎ resp. d, d, gekuppelt sind. ` 

Das Wasser wird der Kraftstation in drei Hauptleitungen h, ريط‎ h, 
zugeführt, deren jede zwei (reneratorturbinen speist; die zwei Erreger- 
turbinen d, d, sind unter sich und mit den Hauptleitungen durch eine 
gufseiserne Leitung von 250 mm lichter Weite verbunden und zwar 
derart, dafs jede Erregerturbine an die eine oder andere Hauptleitung 
angeschlossen werden kann. Im Maschinenhaus können die Hauptleitungen 
durch je eine mit Umleitung versehene Drosselklappe abgesperrt werden, 
desgleichen jede Generatorturbine mittels eines Absperrschiebers. Die 
Generatorturbinen haben je ihren eigenen Ablaufschacht g, der direkt 
in den Flufs mündet; die beiden Erregerturbinen giefsen ihr Wasser, 
wie aus Fig. 2 ersichtlich, in den Rohren g, in die Ablaufschachte g 
der beiden mittleren Generatorturbinen c,, .يه‎ Alle Rohrleitungen, 
Schieber und Drosselklappen sind unter dem Fufsboden angeordnet, 
so dafs im Maschinensaal die Passage zwischen und um die einzelnen 
Maschinen nicht verengt wird. 

Die Konstruktionsdaten für jede der sechs Generatorturbinen 
sind folgende: 


Nettogefálle . . . . . 116,70 m 
Wassermenge pro Sek. 1000 1 
Effektive Kraftleistung 1250 PS 


Normale Tourenzahl 300 pro Min. 

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, sind es Aktionsturbinen mit horizon- 
talen Wellen und áufserer Beaufschlagung. Das Laufrad mit 1500 mm 
üáufserem Durchmesser, hat 24 schalenfórmige Schaufeln i, Patent 
Escher Wyss & Cie. Der Leitapparat hat zwei Leitóffnungen mit 
rechteckigem Querschnitt, die durch je eine drehbare sogen. Regulier- 
zunge k, resp. k, geóffnet oder geschlossen werden. Die aus Stahl 
gefertigte Turbinenwelle | hat in den Lagern 170 mm Durch- 
messer und ist auf der Seite gegen die Dynamo verlangert, um die 
Seheibenkupplung zur Verbindung mit der Dynamowelle aufzunehmen. 
Die beiden Lager 1,, 1, mit Ringschmierung sitzen direkt auf dem 
Unterteil des Turbinengehauses |,, das im Betonfundament eingelassen 
ist und eine solide Basis bildet. Das Geháuse-Oberteil ist zum Ab- 
heben eingerichtet, so dafs die Turbine leicht untersucht werden kann; 
aufserdem hat das Einlaufrohr k mit 600 mm innerem Durchmesser 
auf der hinteren Seite einen grofsen Handlochdeckel, um zu den Leit- 
apparaten gelangen zu kónnen. 

Die Regulierung der Turbine geschieht mit Hilfe zweier dreh- 
barer Regulierzungen k,, k,, welche durch eine Gelenkstange k, mit- 
einander verbunden sind und von dem automatischen hydraulischen 
Regulator bewegt werden. Die Zunge k, des oberen Leitapparates 
ist durch ein Scharnier k, (Fig. 5) mit dem Regulierkolben n ver- 
bunden, der unten dem konstanten vollen Wasserdruck ausgesetzt ist, 
wührend der Druck in dem Zylinderraum über diesem Kolben automa- 
tisch reguliert wird. Dies geschieht mittels des patentierten Regulier- 
ventils u, das seinerseits wieder mit dem Federregulator v ver- 
bunden ist. 

Wenn z. B. die Turbine zu schnell láuft, so geht die Regulator- 
hülse in die Hóhe, die Spindel des Regulierventils u wird nach unten 
gedrückt und dadurch dem Wasser der Eintritt in den oberen Zylinder- 
raum verschlossen und der Austritt geóffnet, so dafs hier der Druck 
abnimmt. Das hat zur Folge, dafs der Regulierkolben n in die Hohe 
geht und die Regulierzungen k,, k, schliefst. 

Làuft umgekehrt die Turbine zu langsam, so geht die Regulator- 
hülse nach unten und das Ventil u nach oben, so 0818 das Wasser in 
den Zylinderraum einstrómt und sich dort ein grófserer Druck bildet, 
der unter Umstánden so grofs werden kann, wie auf der unteren Seite 
des Kolbens n. Infolgedessen gehen die Regulierzungen k,, k, auf. 
weil diese auf der Seite gegen das Laufrad durch den vollen Wasser- 
druck im Leitapparat immer nach oben gedrückt werden und dieser 
Druek nun die Oberhand bekommt. 

Zwischen dem in der Minute 600 Umdrehungen ausführenden eigent- 
lichen Federpendel-Regulator v, der mit Federbelastung und Schneiden 
lagerung versehen, also sehr empfindlich ist, und dem Regulierventil u 
ist die sogen. Nacheilung angebracht, welche ein Überregulierer 
verhindert. 

Um die normale Tourenzahl vom Schaltbrett oder sogar von 
dem entfernt gelegenen Transformatorenhaus aus, auf elektrischem 


vorsteht, verlangt, dafs die neue Anlage eine Vergrófserung der Fabrik 
in absehbarer Zeit ۸۰ 

Unter Berücksichtigung speziell der letzterwähnten Anforderung 
wurde die Höchstleistung der neuen Dampfmaschine zu 1500 PS ind. 
ermittelt. : 

Die Anlage besteht nun: 

1. aus drei Lancashire-Dampfkesseln von 8’ Durchmesser im Mantel 
und 30 Lange für 160 Pfd.e Betriebsdruck, von denen zwei genügen, 
um den überhitzten Dampf für die Maschine zu erzeugen, so dals 
der dritte in Reserve stehen kann; 

2. aus einem Greenschen Ekonomizer mit 224 Rohren; 

3. aus drei Musgrave und Dixonschen Überhitzern von je 
217 O’ Heizfläche, von denen jedem Dampfkessel einer zugewiesen ist; 

4. aus der aus 10" weiten Rohren zusammengesetzten Hauptdampf- 
leitung und den 4" weiten Speiseleitungen; 

5. einer Weisschen Kesselspeisepumpe ; 

6. der normal 1200 PS ind. leistenden liegenden Dampfmaschine 
mit Zylindern von 25 und 52"e Bohrung. Der Kolbenhub der Ma- 
schine wird im Bericht zu 5', die Tourenzahl zu 65 per Minute an- 
gegeben. . ۱ 

Das Speisewasser sollte der Kondensatorleitung durch den Rohr- 
strang r, entnommen und zunächst in dem Ekonomizer r, erwärmt wer: 
den. Dann erst sollte es in die Kessel F eintreten. Der nasse Dampf 
der Kessel F dagegen sollte vor Eintritt in die Maschine die Über- 
hitzer e passieren und dann durch die Leitung a dem Hochdruck- 
zylinder g der Maschine in Form überhitzten Dampfes zugeführt werden. 

Was die Detailausführung der einzelnen Teile der Anlage anlangt, 
so stellen sich die Dampfkessel als Lancashirekessel normaler 
Bauart, also mit zwei Flammrohren, dar, deren Feuerungen von Hand 
beschickt werden. Die nicht in den Feuerzügen belegenen Partien 
der Langkessel sind gleich den vorderen Kesselbóden mit Magnesia- 
komposition bekleidet. Blau gebeizte Stahlbleche machen diese bei 
den Bóden der Kessel unsichtbar. Jeder der Kessel hat eine wasser- 
berührte Heizflache von 990 O’; die Rostfläche stellt sich auf 38 D’ 
pro Kessel, so dafs ein Verhaltnis von 24,21:1 zwischen der wasser- 
berührten Heizflache und der Rostflache besteht. 

Die Flammrohre haben 3'2” Durchmesser und "A," dicke Bleche; 
die Bleche der Kesselmántel sind !*j,," stark, die der Böden ''/,,”; 
für alle ist Stahlblech benutzt. 

Die Stutzen für die Dampfentnahme haben 7" Weite, die für die 
Speisung 2!j," e. 

Die Überhitzer e sind unmittelbar hinter den Flammrohren, 
also zwischen den ersten und zweiten Zug eingebaut und bestehen je 
aus 35 nahtlos gezogenen Stahlrohren von (Y-Form. Die Rohre haben 
einen Aufsendurchmesser von 1?l4," sowie 15’ lineare Lange. Die 


Heizfläche pro Uberhitzer stellt sich auf 217 Q’. Der freie Durch-. 


flufsquerschnitt der Rohre entspricht demjenigen eines Rohres von 
Tla” lichter Weite. - 

Die Rohrplatte hat 1٩/۲ Dicke und ist aus Stahl gewalzt; die 
Kammern der Kopfpartien der Überhitzer dagegen sind aus Gufsstahl 
hergestellt. Vor und hinter jedem Überhitzer sind Manometerstutzen 
in die Rohre b, c, eingebaut, um die Temepratur des nassen wie auch 
des überhitzten Dampfes jederzeit kontrolieren zu kónnen. 

Die Verbindung der Überhitzer mit den Dampfkesseln wird durch 
die Rohre b hergestellt, die der Uberhitzer mit der Haupt-Dampf- 
leitung a durch die Rohre c, . Absperrventile an jedem Kessel und 
vor der Eintrittsstelle der Rohre c, in das Rohr a ermöglichen es, 
jeden Überhitzer von seinem Kessel sowie von der gemeinsamen Haupt- 
Dampfleitung abzusperren. | 

Die Dampfleitungsrohre a, b, c, sind aus Stahl gefertigt. 
Die Lángenausdehnungen im Rohrstrange a werden durch die Krüm- 
mer kompensiert. Der Rohrstrang a hat eine Gesamtlünge von 155’; 
davon sind 145' mit 10" lichter Weite und 10' mit 9" ausgeführt. 
Der 9" Strang endet am Wasserabscheider d. Letzterer hat 21" lichte 
Weite und 4'6" Hóhe; er ist grofs genug, um alles ihm aus der mit 
Fall von den Kesseln zur Maschine verlegten Leitung zufliefsende 
Kondensat aufzunehmen. Da der Dampf für gewöhnlich überhitzt wird, 
so ware an und für sich mit Kondensat wohl kaum zu rechnen; 
es ist jedoch angenommen, daís die Maschine auch mit Sattdampf ar- 
beiten soll, und für den Fall ist der Wasserabscheider unbedingt er- 
forderlich. 

Die geraden Lángen der Rohrleitung a sind übereinander ge- 
schweilst, die Kniestücke, Bogenstücke und Krümmer dagegen durch 
Verflanschen mit den geraden Lángen verbunden. Als Material für 
die Bogenstücke etc. wurde Gufsstahl benutzt. 

Der Ekonomizer r, ist Greenscher Bauart und besteht aus 
drei Rohrbündeln, von denen das erste und dritte je 64, das mittlere 
96 Rohre enthalt. In jeder Reihe stehen acht Rohre, so 0818 die 
Gruppen 1 und 3 je >ረ 8, die mittlere 8 >< 12 Rohrreihen enthalten 
würde. Die Heizfláche des Ekonomizers stellt sich auf 2240 ۰ 

Die Speisung der Kessel erfolgt durch eine Speisepumpe, 
System Weis, welche im Falle, dafs die Dampfmaschine einmal still 
gesetzt werden muís, auch als Fabrikspumpe Verwendung findet. Die 
Pumpe ist doppeltwirkend mit einem stehenden Zylinder und vermag 
in der Stunde 4000 Gallonen Wasser bei zwólf Doppelhüben in der 
Minute zu liefern. Ihr Dampfzylinder hat 7” Bohrung und ihr Dampf- 
kolben gleich dem Pumpenkolben einen Hub von 21"e. 

(Schlufs folgt.) 
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Vorrichtung angebracht ist, mittels deren durch einfache Umsteuerung 
das Druckwasser zu Hilfe genommen werden kann. ۱ 

Die ganze Turbine ist auf einer 2 Grundplatte (Fig. 8) 
montiert, die mit dem Saugrohr verbunden ist. Durch die Kupplung c 
ist die Turbine direkt mit einem zwanzigpoligen Drehstrom-Generator b 
gekuppelt, der Strom von 2200 Volt Spannung liefert. 


Massensehlauchfilter für Entstaubungsanlagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 17) — 


Naohdruek verboten. 


Die Massenschlauchfilter für Druckluft, welche in den 
letzten Jahren in den Getreidemühlen und Speicheranlagen mit Erfolg 
eingeführt wurden, konnten sich merkwürdigerweise trotz vieler Ver- 
suche in den Entstaubungsanlagen der Industrien, in denen 
harte Materialien verarbeitet wurden, nicht behaupten. Diese Tat- 
sache begründet sich nicht etwa durch die Unbrauchbarkeit der Filter 
an sich, sondern in deren bisher noch nicht genügend durchgebildeten 
Konstruktion. HN 

Bei allen bis jetzt bekannten Sehlauchfiltern sind námlich die 
Moltonschláuche am Ober- und Unterkasten befestigt; sie hángen straff, 
nehmen also eine Lage ein, die sie nicht ändern, ausgenommen bei 
der Einsehnürung durch das Joch. Letzteres ist an den vier Ecken 
des Filters in Treibketten aufgehüngt und verleiht dem Filter eine 
zwangläufige Bewegung. Es empfängt seinen Antrieb von der Sammel- 
schnecke vom unteren Kasten aus. ۱ ۱ ۱ 

Man fand nun, dafs diese Ausführungen nur in den Betrieben mit 
Erfolg angewandt werden kénnen, in denen Stoffe verarbeitet werden, 
die weder die Schläuche selbst noch die das einschnürende Joch be- 
wegenden Ketten angreifen. In den Zement-, Kalk-, Phosphat- 
und Schlackenmühlen dagegen hatte man schon nach wenigen 
Tagen eine starke Abnutzung der Schläuche und ein ungleichmälsiges 
Langen der Treibketten zu konstatieren. Letzteres führte dann wieder 
zu einem Ecken des die Schláuche einschnürenden Joches sowie zum 
Zerreifsen der Schláuche. ۱ 

Bei dem auf Tafel 17 zusammen mit dem zugehórigen Exhaustor 
gezeichneten Filter sollen die erwahnten Übelstände vermieden sein. 

Das Filter, Fig. 1--8, Tafel 17, besteht aus einem festen Ober- 
kasten a und einem mit beweglichem Deckel b, versehenen Unterkasten b. 
Beide Küsten sind durch eine Anzahl luftdurchlässiger Moltonschláuche 
e miteinander verbunden. Die Befestigung der Schláuche sowohl am 
Ober- wie Unterkasten geschieht meist mittels Blechstutzen und 
Kupferdraht. Z2 

Die staubgeschwüngerte Luft wird in den oberen Kasten einge- 
führt und entweicht durch die Poren der Moltonschláuche ins Freie, 
während der Staub zum Teil an den Schläuchen innen haften bleibt, 
zum teil aber direkt in den Unterkasten füllt und hier von der 
Sammelschnecke d dem Auslaufe zugeführt wird. 

Um die Schlauche stets rein und durchlassig zu erhalten, werden 
sie durch einen im Unterkasten untergebrachten Abklopfmechanismus, 
der seinen Antrieb von einer Transmission aus durch Riemen erhält, 
periodisch abgeklopft. Der Mechanismus umfafst eine Welle f mit 
zwei Schnecken f,, f, sowie die Schneckenráder ez, ga auf den Achsen 
e, g und zwei gezahnte Anhebemuffen e,, g,. Die letzteren werden 
bei der Drehung der Achsen e, g in Rotation versetzt und heben da- 
bei zwei ihnen zugehórige Gegenmuffen e,, g, am Deokel b, des Unter- 
kastens b in gewissen Zeitinterwallen so hoch an, wie dieses die 
Zühne zulassen. Nach dem Anheben fallen die Gegenmuffen e,, g, 
schnell wieder herunter, wobei sie den Deckel b, und somit auch die 
Schläuche mitnehmen. Die Folge dieses plötzlichen Herunterfallens 
der Muffen ist naturgemäfs das plötzliche Straffziehen der Schläuche, 
was das Abfallen des an diesen klebenden Staubes nach sich zieht. 
Da sich das abwechselnde Heben und Fallenlassen der Schläuche 
während der ganzen Dauer des Betriebes in ununterbrochenem Wechsel- 
gange wiederholt, so bleiben die Schläuche stets rein. l 

Um die Schläuche auch ohne Vermittlung des Abklopfmechanismus 
heben zu können, sind die beiden Handräder h, h, vorgesehen. 

Das Verstopfen des Unterkastens wird durch eine Bürste i ver- 
hindert, die an einer über die Räder e,, g, gelegten Kette befestigt 
ist und von der Kette mitgenommen wird. Sie ist schräg gestellt, 
damit sie den Staub in den Einlafsschlitz im Deckel des Schnecken- 
kastens hineinfegt. 

Man kann an das Filter auch mehr als ein Einzugsrohr anschliefsen, 
jedoch empfiehlt es sich in diesem Falle, den Oberkasten stets in so- 
viele Abteile zu zerlegen, wie Einzugsrohre vorhanden sind, weil dann 
die Maschine besser arbeitet. 

Die Lager sind mit Schmierringen ausgeriistet, wie dieses aus den 
Details, Fig. 7 u. 8, zu ersehen ist. | 

Filter dieser Art lassen sich bis zu 180 Schláuchen ausführen, nur 
weicht dann die Grundrifsform insofern von der des dargestellten 
Filters ab, als man die kleinen Filter kreisrund baut. Als Saug- 
filter sind derartige Massenschlauchfilter nur dann zu empfehlen, 
wenn die Anzahl der Schlauche 90 nicht übersteigt. 

Einen für derartige Filter geeigneten einfachen Exhaustor 
geben die Fig. 9—16 der Tafel 17 wieder. Das Flügelwerk n des 
Exhaustors hat sechs Flügel und wird von einer Welle o getragen, 
die in einem gulseisernen Hohlgufsstánder zweimal gelagert ist. 

Die Lager sind in den Fig. 14—16 detailliert und gehören zu den 
pendelnden Ringschmierlagern; sie gewahren der Welle eine verháltnis- 


Wege verstellen zu kónnen, ist mit dem Regulatorhebel, resp. Nach- 
eilungshebel ein Elektromagnet in Verbindung gebracht. 

eitwarts am Einlaufrohr der Turbine ist der sogen. Druck- 
regulier-Apparat (Fig. 4) angeordnet, welcher das Entstehen von 
grölseren, gefährlichen Druckschwankungen in der Rohrleitung ver- 
hindert. Dieser besteht aus einem automatischen Leerlaufschieber r, 
welcher indirekt mit der Spindel n, des Regulierkolbens n verbunden 
ist. Sobald der automatische Regulator die Leitapparate zumacht, 
geht die Regulierspindel n, mit dem Kolben n in die Höhe, also auch 
der Hebel o, und der obere bewegliche Zylinder o der Druckregulie- 
rung. Dadurch wird ein Ventil p geöffnet, so dafs in dem oberen 
Raum des Differential-Zylinders der Druck abnimmt, und der Diffe- 
rentialkolben q mit dem Leerlaufschieber r in die Höhe geht. Hört 
die Aufwärtsbewegung der Regulierspindel n, auf, so sinkt der obere, 
bewegliche Zylinder o langsam infolge seines Gewichtes, schliefst das 
Ventil p, und durch den Überdruck im oberen Teil des Differential- 
Zylinders wird der Leerlaufschieber r nach unten bewegt und ge- 
schlossen, so 0818 kein Wasser mehr verloren geht. 

Die Konstruktionsdaten für jede der beiden Erregerturbinen 
sind folgende: 


Nettogefálle . . . . . 116,70 m 
Wassermenge pro Sek. 1251 
Effektivkraft. . . . . 144 PS 
Tourenzahl . . . . . 465 pro Min. 


Diese Turbinen d, d, (Fig. 3) sind, wie diejenige der Generatoren, 
sogen. Hochdruck - Loffelturbinen mit patentierten schalenfórmigen 
Schaufeln, automatischen, hydraulischen Regulatoren und Druckregulie- 
rungen. Das Laufrad hat 1000 mm äufseren Durchmesser, der Leit- 
apparat nur eine Leitöffnung, das Einlaufrohr 250 mm inneren Durch- 
messer, die Stahlwelle 100 mm Durchmesser in den Lagern. 

Alle hydraulischen Regulatoren erhalten das schon bei der Fassung 
gut gereinigte Druckwasser aus einer Hellwasserleitung f (Fig. 3); aufser- 

em muls dieses Regulierwasser bei jeder Turbine noch einen, neben 
ihr aufgestellten sogen. Revolverfilter passieren, der während des 
Betriebes umgeschaltet und gereinigt werden kann. Auf diese Weise 
ist ein Verstopfen des Regulierventils durch unreines Wasser unmög- 
lich gemacht, und Betriebsstörungen von dieser Seite sind also ausge- 
schlossen. 

Für die hydraulischen Einrichtungen wurden von Escher Wyss 
& Cie. folgende Garantien gegeben: 

Der Nutzeffekt der Turbinen soll bei voller Leistung 80%, be- 
tragen. Die Schwankung der Tourenzahl soll nicht mehr betragen als: 
2%, bei plötzlicher Kraftänderung von 10%, 

0 n ” » ” 25% 

Jede Turbine ist mit einem hydraulischen Manometer und 
einem Tachometer zum Kontrollieren der Tourenzahl versehen. 

Zur Erleichterung der Montage und Demontage von Turbinen und 
Dynamos dient im Maschinenhaus ein Laufkran. 

Fig. 7--11 der Tafel 16 zeigen die allgemeine Anordnung und 
Fundamentierung der von Escher Wyss & Cie. für die Shawinigan 
Water & Power Co. gelieferte 6000 PS Turbine. Diese hydrau- 
lische Kraftstation befindet sich in Kanada am St.-Maurice River und 
an dem Shawinigan ungefáhr in der Mitte zwischen Montreal und 
Quebec. Die ersten drei Turbinen dieser Anlage, mit horizontaler 
Achse und ebenfalls je 6000 PS bei 180 Umdrehungen in der Minute 
waren von J. P. Morris & Co. in Philadelphia gebaut. 

Die neue Turbine muíste nach Möglichkeit den bestehenden Ver- 
háltnissen angepalst werden; Fundamentlócher, Achsenhóhe, Lager- 
entfernung sowie die Dimensionen der Zu- und Ablaufrohre waren 
bereits vorgesehen, wodurch die aus Fig. 7 u. 8 ersichtlichen, unver- 
hältnismälsig grofsen Abmessungen von Grundplatte, Lagerbócken etc. 
bedingt wurden. 

Das Gefalle der Anlage betrügt c&. 40 m. Die nach dem System 
Francis gebaute Turbine erhält das Wasser durch ein horizontal 
liegendes Zuflufsrohr von ca. 3300 mm lichter Weite mit einer maxi- 
malen Geschwindigkeit von 1,75 m in den grofsen dufseren aus Blech 
hergestellten Turbinenkessel a zugeführt, wo es sich auf die beiden 
Leitrader verteilt, um alsdann in das gemeinschaftliche Saugrohr ein- 
mündend, die Laufrüder zu durchflieísen. Das Saugrohr ist derart 
geformt, daís das zunächst horizontal gerichtete Wasser ohne Stofs 
in die Vertikalrichtung übergeführt wird. 

Die Laufrader haben einen Spaltdurchmesser von 1800 mm und 
weisen am Einlauf eine Breite von 300 mm auf. Sie sind zweiteilig 
ausgeführt, der äulsere Teil ist aus Bronze und durch Schrauben auf 
dem inneren, gulseisernen Teil derart befestigt, dafs eine leichte 
Demontage möglich ist. Die Turbinenwelle hat in den Lagern 330 mm 
Durchmesser. | 

Die mit 180 Umdrehungen in der Minute arbeitende Turbine ist mit 
See System Zodel ausgerüstet, die darin besteht, 
dafs im Inneren des festen Leitschaufelkranzes sich ein konzentrischer 
Leitschaufelkranz drehen kann und dabei gleichzeitig alle Einlauf- 
öffnungen verengt. Am feststehenden äufseren Leitschaufelrad sind 
federnde Blechschaufeln angeordnet, die in den drehbaren Schaufel- 
kranz hineinragen und so eine gleichmälsige Führung des Wassers be- 
wirken. Die Regulierkranze werden mittels Zahnsegmenten auf ge- 
meinschaftlicher Achse durch einen in dem durch drei Säulen auf der 
Grundplatte abgestützten Zylinder e geführten Kolben bewegt, der 
direkt durch das Betriebswasser mittels eines Steuerventils betätigt 
wird. Durch eine Handregulierung kann die Turbine unabhängig von dem 
automatischen Regulator geöffnet und geschlossen werden, wozu eine 
aus zwei mit einem Gestänge verbundenen Dreiweghähnen bestehende 











fütterten Stahigufslagerschalen bestehend, sind vierteilig und mit 
beiderseitiger Keilnachstellung versehen. 

Der Durchmesser der Seiltrommeln wurde zur Erzielung geringer 
Seilneigung und zur Beschrünkung der Dimensionen der Maschine in der 
Breite besonders grofs gewühlt; er betragt von Mitte bis Mitte des auf- 
gewickelten Seiles 3300 mm. Die Trommelbreite ergibt sich bei Annahme 
eines Seildurchmessers von 20 mm, 3 mm Spiel zwischen den einzelnen 
Windungen und zwei Zusatzwindungen für die Teufe von 400 m zu: 


fe + d - [20 4- 3] = (38,6 4- 2)- 23 = 985 ~ 950 mm. 
Die Seiltrommeln bestehen aus je zwei seitlichen, zweiteiligen, 
durch Schrauben und Schrumpfringe verbundenen guíseisernen Scheiben, 
welche durch Distanzschrauben miteinander vereinigt sind und den 
8 cm dicken Eichenholzbelag tragen. Dieser mufs an den Stirnflächen 
schwergehend eingeschlagen werden, damit das Lastmoment infolge 
der Reibung auf beide Scheiben verteilt wird. Von den beiden Trommeln 
ist die eine fest auf die Welle gekeilt, während die andere behufs 
Anderung der Teufe oder zur Regulierung der Seillange verstellbar ist. 

Die Verstellvorrichtung besteht in folgendem: 

In zwei gegenüberliegenden Armen der lose auf der Maschinen- 
welle gleitenden Seilscheiben drehbar ist die Exzenterwelle a gelagert, 
durch deren Exzenter e bei Drehung am Handgriff b, die mit den 
Seilscheiben in radialer Richtung gleitbar verbundenen Zahnsegmente 
c sowohl in als auch aulser Eingriff mit einem fest auf der Maschinen- 
welle aufgekeilten Doppelzahnrade gebracht werden kónnen, wodurch 
die starre oder lose Verbindung zwischen Trommel und Maschine ver- 
mittelt wird. Die Zahnsegmente haben je vier Zähne und umgreifen 
die Arme der Radscheiben kulissenfórmig mit ihren áulseren Leisten f. 
Nach dem Trommelinnern zu werden die Segmente durch Bunde g 
der Welle a abgestützt. Zur Los- oder Festkupplung ist eine Drehung 
der Welle a um 180? erforderlich. Letztere kann durch den Keil h, 
welcher in Nuten der Warze i eintritt, in der einen oder anderen 
Endlage gesichert werden. Die Zahnsegmente sind aus Stahlguls, während 
das Doppelzabnrad aus zähem Gufseisen hergestellt ist. Durch die 
Verwendung von Zahnrad und Segmenten wird die Genauigkeit der 
Seilregulierung eine möglichst grofse. Im ungünstigsten Falle be- 
trägt die Differenz z. B., da 60 Zähne vorbanden sind, nur 

| 1. 3300 x 
5 60 

Neben diesem Vorteil hat die beschriebene Konstruktion ከር- 
sonders noch den, daís die Festigkeit der Verbindung grofs genug ist, 
um die gewöhnlich der Sicherheit halber wiederholte zweite Kupplung 
entbehrlich werden zu lassen. 

Auf die inneren Radscheibenkrünze, welche angegossene Schleif- 
ringe haben, wirken die Bremsen ein. Für die lose Trommel ist eine 
mittels Handrades h, anziehbare Schraubenbremse vorgesehen, deren 
Bremsbacke g, von unten gegen den Schleifring gepreíst werden 
kann. Diese Bremse wird, falls beispielsweise von einer anderen 
Sohle gefórdert werden soll, angezogen und bleibt solange fest, bis, 
nachdem zuvor die beschriebene Verbindung zwischen Zahnrad und 
Segmenten aufgehoben ist, durch Fahren mit der festen Trommel 
allein die neue richtige Stellung der Fórderschalen zueinander erreicht 
und die Kupplung der Welle mit der Trommel wieder vorgenommen ist. 

Auf die feste und lose Trommel gleichzeitig wirken doppelte 
Backenbremsen ein, die sowohl von einer Vakuumbremse als auch 
durch einen Fufshebel oder ein Handrad vom Maschinistenstande aus 
betatigt werden kónnen. 

Die Vakuumbremse setzt sich zusammen aus den Vakuumzylindern k, 
ihrem Unterbau b, dem Ejektor m, dem Dampfventil n, dem Rückschlag- 
ventil o “sowie den Dampf- und Luftleitungen p und z bezw. q und y. 

Die Vakuumzylinder, Fig. 8, Tafel 18, gebaut von der Vacuum- 
Brake-Comp. Ltd. in London, bestehen aus kappenfórmigen 
Ober- und Unterteilen, zwischen deren Verbindungsflanschen eine 
Membrane r eingeklemmt ist, die, mit einer Metallplatte s und einem 
Bolzen t armjert, den Kolben bildet. Durch diese ebenso einfache wie 
vorzügliehe Anordnung wird ein absolutes Abdichten zwischen Kolben 
und Zylinder gewührleistet. Die Vakuumbremskolben greifen mittels 
Laschen u an Hebeln v an, die ihrerseits durch Vermittlung von 
Hebeln w, w,, Zugstangen x, x, auf vier Bremsbacken einwirken. 
Die Oberteile der Bremszylinder sind an die gemeinsame Luftabsaug- 
leitung y angeschlossen, die zum Ejektor m führt. Dem Ejektor kann 
durch das vom Maschinistenstande aus bedienbare Dampfventil n und 
die Leitungen p Frischdampf zugeführt werden, der sofort die Luft 
aus den Luftleitungen q und y sowie den Luftzylindern absaugt und 
dadurch die Bremse in Tatigkeit setzt. Durch das Riickschlagventil o 
wird auch nach Schlufs des Dampfventiles n das Vakuum und daher 
die Bremskraft erhalten. Diese kann jederzeit vom Maschinistenstande 
aus aufgehoben werden durch Anheben einer Lufteinlafsklappe a,. 
indem dureh die von letzterer sonst verschlossene Lufteinlafsleitung 
q atmospharische Luft in die Vakuumzylinder gelangt. Zur jeder- 
zeitigen Kontrolle der Bremse ist ein Vakuummeter i, angeordnet. 

Wie bereits erwähnt, lassen sich die Bremsen, aulser durch Vakuum- 
kraft, auch durch Fulshebel und Handrad anziehen. Der Fufshebe! 
wirkt unter Vermittlung der Zugstauge b, auf den zweiten Schenkel 
des Winkelhebels w ein. Damit jedoch Fufs- und Vakuumbremse 
unabhängig voneinander betätigt werden können, sind die Laschen u 
und das eine Ende der Zugstange b, mit Langlöchern versehen. Die 
Schraubenbremse ist derart eingerichtet, dafs auf den Fufshebel ein 
im unteren Teil der Säule c, gleitendes, unter dem Einflufs der 
Schraubenspindel stehendes Querstück direkt einwirkt. Das Lösen der 
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máüfsig grofse Bewegungsfreiheit und bedürfen nur alle 3--6 Monate 
einer frischen Füllung. Mittels Schrauben p, p, kann man die Lager 
in der Vertikalen verstellen; ebenso ist Vorsorge getroffen, dafs kein 
Ol ausspritzen kann. Wie man sieht, enthalten zu diesem Zwecke die 
Schalenfutter an den Enden zwei eingedrehte Fangnuten q, q,, und 
weiter sind die Olsacke soweit vorgezogen, dals sie die Schalen voll- 
ständig umfassen. Das Ausheben der Lager aus dem Ständer ist da- 
durch gesichert, dafs man die Drehstellen für die Zapfen der Oher- 
schalen nicht in die Bügel am Ständer verlegte, sondern besondere 
Drehscheiben م‎ einführte, die zwischen Zapfen und Schrauben p, p, 
eingelegt sind. Gegen diese Scheiben legen sich die Drehzapfen. 

Der Horizontalschub wird durch zwei Stellringe 01, o, aufgenommen, 
welche über die Welle o gesteckt sind und, wie man aus Fig. 12 u. 15 
erkennt, sich gegen die Schalen der Lager anlegen. Die Form der 
Stellringe ist den vorhandenen Verhältnissen entsprechend modifiziert. 

Der Stánder des Exhaustors ist sehr stabil und tragt an der einen 
Endwand das in Blech ausgeführte Geháuse des Exhaustors gewisser- 
malsen fliegend. Die Ansaugóffnung liegt zentral im Gehäuse und hat 
44 em Durchmesser. Die Auswurfóffnung dagegen ist quadratischen 
Querschnitts, so daís zwischen die kreisrunde Windleitung und den 
Auswurf ein Ubergangsstiick eingeschaltet werden ۰ 

Der gezeichnete Exhaustortyp hat den sonst für derartige Zwecke 
üblichen "Konstenktiotien gegenüber den Vorteil, dafs im Windstrom 
liegende Distanzbolzen fehlen. Solche Distanzbolzen waren bei den 
álteren Exhaustortypen nótig, um dem Geháuse die erforderliche 
Steifigkeit zu geben. An die Stelle der Bolzen sind beim vorliegen- 
den Exhaustor T-Eisen vor den Seitenblechen getreten. 


Zwillingsfórdermasehine für Last- und 
Personenfórderung. 


Von Ingenieur F. Ernst in Gent. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 18.) 
Nachdruck verboten. 
Die auf Tafel 18 dargestellle Dampf-Zwillingsfórder- 
maschine hat zwei Zylinder von je 450 mm Durchmesser, einen Hub 
von 900 mm und ist im stande, bei 8 At absoluter Eintrittsspannung 
eine Nutzlast von 1100 kg aus 400 m Teufe zu fórdern. Als Forder- 
geschwindigkeit sind 7 m bei Last- und 4 m bei Personenfórderung zu 
Grunde gelegt. 


Die Maschine ist für 10 At Betriebsdruck konstruiert. Ihre 
Zylinder sind mit Dampfmanteln ausgerüstet, welche gleichzeitig auch 
den mittleren Dampfeintrittsteil der Kolbenschieberzylinder heizen. 


Sie werden an ihren vorderen Enden von dem Fundamentrahmen ge- 
stützt, während sie an den hinteren Enden durch angegossene Fúlse 
getragen werden, die behufs ungehinderter Ausdehnung der Zylinder 
auf Grundplatten gleiten kónnen. Als Steuerung wurden entlastete 
Kolbenschieber und Goochsche Kulissen gewahlt. Die Kolbenschieber sind 
beiderseits mit grolsen Tragflächen versehen, um eine starke Abnutzung 
in den Büchsen móglichst zu verhindern und dauernd gutes Dicht- 
halten zu gewährleisten. Sie sind ! mm im Durchmesser kleiner ge- 
dreht als die zugehórigen Büchsen, um einem Festklemmen in den 
letzteren auf alle Falle zu begegnen und der Umsteuerung wenig 
Widerstand entgegen zu setzen. Die die dampfsteuernden Kanten bil- 
denden Kolbenschieberdichtungsringe sind breiter als die Schlitze in den 
Schieberbiichsen, so daís ein Festhaken der Ringe in den Schlitzen un- 
möglich ist. Die Ringe sind unter 60° aufgeschnitten und an den 
Schnittstellen durch Dichtungsschlösser überdeckt. Sie können nicht 
genügend aufgebogen werden, um über die Schieber gebracht zu werden, 
weshalb letztere an beiden Enden mit Deckeln versehen sind. 

Der Frischdampf tritt, wie bereits angedeutet, von der Mitte der 
Kolbenschieber her ein, und der Abdampf entweicht an den beiden 
Deckelseiten des Schieberkastens, so 0818 die Schieberstangenstopf- 
büchsen nur leicht angezogen zu werden brauchen, um dicht zu halten, 
wodurch der Widerstand der Umsteuerung weiterhin wesentlich ver- 
mindert wird. In die Dampfkanäle des Schieherkastens, als tiefste 
Stellen des Arbeitszylinders, sind zwei mit Wasserablafshahnen kom- 
binierte Sicherheitsventile eingebaut. 

Die Kulissen samt ihren Steinen bestehen aus Stahl mit gebärteten 
und geschliffenen Lauffláchen. Ihre Aufhängung erfolgt in der Mitte 
und zudem in der mittleren Krümmungsebene durch Laschen, welche 
mit ihren anderen Enden durch einen auf die Fundamentrahmen auf- 
geschraubten Bock getragen werden. Diese Aufhängung der Kulissen 
ist am vorteilhaftesten, da hierbei die Relativbewegung zwischen 
Kulisse und Stein, das sogen. Würgen des Steines, am geringsten und 
mithin der Verschleifs am kleinsten wird. Aus diesem Grunde greifen 
auch die die Kolbenschieberschubstangen bewegenden Laschen b, direkt 
an den Kulissensteinen an und nicht etwa an einem in deren Nähe ge- 
legenen Punkte der Schubstangen, wie man dies der Einfachheit halber 
häufig ausführt. 

Die durch die hinteren Zylinderdeckel tretenden Kolbenstangen 
werden durch mit Weilsgufsmetall ausgefütterte und dureh Schrauben 
nachstellbare Lagerschalenhälften getragen. Besonders kräftig gehalten 
sind die in:ihrer ganzen Linge auf dem Fundamente ruhenden und 
reichlich verankerten Grundrahmen, welche, um das Eindringen von 
Öl in die Fundamente zu verhindern, mit einer Olrinne versehen sind. 
Die obere Gleitbahn ist wegen des bei Linksdrehung der Maschine 
nach aufwärts gerichteten Kreuzkopfdruckes durch eine Rippe ver- 
stärkt. Die Kreuzkópfe sind aus Stahlgufs und mit gufseisernen Gleit- 
schuhen armiert. Die Hauptlager, aus mit Weifsgufsmetall ausge- 
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Entwurf und statische Berechnung einer 
Zweigelenkbogenbrüeke mit horizontalem 
Zugband. 


Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Pankow. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildungen, Fig. 61--63.) 
[Fortsetzung.] 
Ermittelung der Einflufslinie für die Spannkraft im Zugband, 


Zur Ermittelung dieser Einflufslinie nehmen wir das Querschnitts- 
verhaltnis der beiden Gurtungen zueinander, als auch der Gurtungen 
zum Zugband gleich „1“ an. Die spätere Profilierung wird die ziem- 
lich genaue Übereinstimmung mit dieser gemachten Annahme zeigen. 
Die Kinflufslinie berechnet sich aus den Grossen: 


a 
3. Yiu’ sec? Pa 
Vn 


Nachdruck verboten. 


Wn, = p 
va? 


3 5 — 
° Yuno ° SEC” + 5 Wu, = 


MI 


8 ۱ 8 , 

2869 — M à e yn,? ۰ sec? Zant? ነ Zn, == E ۰ You: sec" lu 

n n 

Sofern in einem Vertikalstab die Momentdrehpunkte für einen 

Ober- und Untergurtstab enthalten sind, ergeben sich alsdann die 
vereinten Grofsen in: 


8 a : 
Wr = v? (Yno "Sec" Yatı ተ ۰ sec? Bn) 
n 


a ^ . 
Za = ovr (77, SEC fen ተ 725, sec" Bu) 


Es folgt also: 
w= 398 6601 1,0300 + 1,803 ۰ 1,15 198) 
_ = 1,757 + 0,504 = 2,261 
Wa = — . (6,543 - 1,19679 + 3,317 - 1,11100) 
= 2,633 + 1,239 -- 3,872 
w = — . (1,832 + 1,12486 + 4,565 . 1,07733) 
= 3,0 + 2,248 -- 6,018 
w = Sue (0973 . 1,07283 + 5,565 ۰ 1,05054) 
= 5,163 + 3,529 = 8,692 
wW, = Au 6468 . 1,08 648 + 6,330 - 1,03030) 
= 6,120 + 4,994 = 11,714 
W, = ue (8820 ۰ 101993 - 6,871 - 1,01550) 
= 8,232 + 6,429 = 14,661 
w; = Lagi 0,080 . 1,00171 + 7,193 - 1,00514) 
_ = 9,382 + 7,499 = 16,881 
— e -7,3 1,00086 = 7,892 
(Als Last in der Tragermitte aufgefafst wiirde w, zu verdoppeln sein.) 
z, = — . (5,601? - 1,29300 + 1,803* - 1,15198) 
= 9,842 + 0,009 = 10,751 
و2‎ = Aën 43" . 1,19679 + 3,317? - 1,11100) 
— 17,231 + 4,111 = 21,342 
Z = is . (7,332? 1,12486 + 4,505? ۰ 1,07733) 
= 97,643 + 10,263 = 37,906 
— var . (7,973? -1,07283 + 5,565? - 1,05054) 
= 41,165 + 19,638 = 60,803 
— inus . (8,468? - 1,03643 + 6,330? - 1,03030) 
= 56,905 + 31,610 = 88,515 
Ly = sue (6890 . 1,01293 + 6,871? - 1,0155) 
 = 72,604 + 44,174 = 116,778 
Zz = Lee 003°. 100171 + 7,193? › 1,00514) 
= 84,716 + 53,938 = 138,654 
Z, = is . 7,3. 1,00086 = 57,611. 


Die (Juerkräfte des durch w, belasteten Balkens ergeben sich wie 


folgt : 
(), = Wa = 7,892 
Q: = و0‎ 1 % = 7,892 + 16,881 = 24,773 
وا‎ = Q; + we = 24,773 + 14,661 = 39,434 
Q, = Qe + wW; = 39,134 + 11,714 = 51,148 
Q, = Q; + w, = 51,148 + 8,692 = 59,840 
3 Q, + w, = 59,840 + 6,018 == 65,858 
و‎ = Q, + wy = 65,858 + 3,872 = 69,730 
= و‎ + w, = 69,730 + 2,261 = 1 


1 1 1 
Die auf Feldweite ‚1‘ bezogenen Momente haben dann die Grofsen: 


Bremse nach Aufhebung der Bremskraft geschieht selbsttatig infolge 
der schrägen Stellung der Bremsbalken. 

Zur Kontrolle der Fahrt und zur Sicherheit des Betriebes dient ein 
Teufenzeiger. Dieser besteht im wesentlichen aus zwei durch Zahn- 
rader von der Maschinenwelle aus angetriebenen Schraubenspindeln 
d,, auf denen sich die mit Zeigern versehenen Muttern e, in ent- 
gegengesetzter Richtung zueinander bewegen und die den jeweiligen 
Stand der beiden Fórderschalen auf einer Skala anzeigen. Aufser den 
zwei Schraubenspindeln ist vertikal verschiebbar noch eine Stange f, 
angeordnet, auf der verstellbar ein Bund g, befestigt ist. Dieser wird 
so eingestellt, dafs er kurz vor Ende der Fahrt von der aufsteigenden 
Mutter mitgenommen wird, wodurch die Stange f, sich anhebt und durch 
ihre am oberen Ende befindlichen Anschläge zwei aufeinanderfolgende 
Glockensignale abgibt. Das erste Signal erfolgt ca. 30 m vor Ende 
der Fahrt; mit dem zweiten Signale ist gerade die Hangebank erreicht, 
und die Maschine soll stillstehen. Fährt der Maschinist über die 
Hángebank hinaus, so hebt sich die Stange f, weiter und löst eine 
das Gewicht h, stützende Klinke aus. Durch den Fall des Gewichtes 
h, werden zunáchst durch den Hebelzug i, k, 1, m, n, die Klinken 
01, P,, die dem Drucke einer Feder entgegen ein in die Frischdampf- 
leitung eingebautes Absperrventil offen halten, aufser Kontakt gebracht, 
wodurch das Ventil geschlossen und der Dampfzuflufs unterbrochen 
wird. Unmittelbar darauf wird durch die Zugstange q, das federbe- 
lastete Dampfventil r, geóffnet, welches durch die Rohrleitung z-p dem 
Ejektor Frischdampf zuführt, so dafs die Vakuumbremse automatisch 
in Tätigkeit gesetzt wird und die Maschine rasch zum Stillstande 
kommt. Nach Anheben des Gewichtes h,, womit sich das Dampf- 
ventil r, von selbst schliefst, kann das automatische Absperrventil, 
welches als Doppelsitzventil ausgeführt und daher nahezu entlastet 
ist, mittels Handgriffes s, wieder hoch gezogen und der Fórderkorb 
um die zu hoch gefahrene Strecke wieder zurückgefahren werden. 

Zur rechten Hand des Maschinisten befinden sich Umsteuerungs- 
und Entwüsserungshebel. Der Umsteuerhebel wirkt durch die Stange 
y, und den Hebel z, auf die Umsteuerwelle ein, auf deren Enden 
die Hebel a, aufgekeilt sind, die die Bewegung durch die Laschen b, 
auf die Kulissensteine bezw. die Kolbenschieberschubstangen über- 
tragen. Die Umsteuerwelle ist durch ein mit Blei regulierbares Gegen- 
gewicht gut ausbalanciert, so daís sich die Umsteuerung, da auch, wie 
erwahnt, die übrigen Widerstánde klein ausfallen, leicht und ohne An- 
strengung manóvrieren láíst. Der Entwásserungshebel betátigt unter 
Vermittlung des Hebelzuges u, v, w, x, die Ablafshähne der bereits 
besprochenen Sicherheitsventile der Dampfzylinder. 

Linker Hand vom Maschinisten befindet sich der Hebel zum Fahr- 
ventil, welcher bei Drehung sich auf den Schraubengángen e, bewegt, 
wodurch ein in die Dampfzuleitung eingebautes Doppelsitzventil d, 
betatigt werden kann. Zur Sicherung des Ventilschlusses ist der Ventil- 
kegel durch eine Feder belastet. Vor dem Fahrventil, unmittelbar mit 
diesem verbunden, ist das Hauptabsperrventil e, angeordnet, welches 
dureh das Handrad f, betütigt werden kann und den Zweck hat, die 
ganze Maschine, z. B. bei Vornahme von Reparaturen, abzustellen. 

Die Anordnung irgend welcher im Wege liegender Teile oberhalb 
der Fufsbodenlinie der Maschine ist vermieden, indem alle Mechanismen, 
soweit móglich, unterhalb in den Fundamenten untergebracht sind. 
Dem Einwande, daís diese Teile deshalb etwa vernachlássigt werden 
könnten, ist entgegenzuhalten, daís diese bei sachgemäfser Anordnung, 
guter Sicherung, von oben her erfolgender Schmierung, bei der Voll- 
kommenheit der Maschine einer stetiger Aufsicht wohl nicht bedürfen ; 
es genügt vielmehr, wenn sie bei der von Zeit zu Zeit stattfindenden 
Hauptrevision einer eingehenden Prüfung unterzogen werden, wobei 
indes für leichte Zugänglichkeit gesorgt sein muls. Diesen Anforde- 
rungen ist natürlich in See Beziehung Rechnung getragen; so 5. B. sind 
die unterhalb der mit den Fundamenten verankerten, also nicht auf- 
nehmbaren Platten des Maschinistenstandes liegenden Teile durch unter 
diese geführte Kanäle zugänglich. 

Für die Dampf-Zu- und Ableitungsrohre ist die ganze Disposition 
insofern als recht günstig und natürlich zu bezeichnen, als die Frisch- 
dampfrohre unter der Abdampfleitung liegen, wodurch neben billigster An- 
y von Leitungen und Fundamenten ein unangenehmes Heifswerden 
der Abdeckplatten vermieden wird und die zu den Zylindern ansteigen- 
den schmiedeisernen Einlafsrohre lang genug ausfallen, um ein Einschal- 
ten von besondern Kompensationsrohren entbehrlich werden zu lassen. 

Bezüglich der Bedienung der Maschine ist folgendes zu sagen: 

Das Hauptabsperrventil soll im Betriebe stets ganz geóffnet sein ; auch 
das Fahrventil ist tunlichst offen zu halten, ein Drosseln des Dampfes 
also zu vermeiden. Es ist vielmehr der Kraftbedarf der Maschine 
möglichst durch den Umsteuerhebel zu regeln, also mit Expansion zu 
fahren. Das Fahrventil hat eben, aufser gegen Ende der Fahrt, weniger 
die Regulierung des Kraftzuflusses zur Aufgabe, sondern dient in erster 
Linie als Sehnellabsperrorgan im gewöhnlichem Betriebe sowohl als 
auch für den Fall, dafs wáhrend der Fahrt die Umsteuerung plótzlich 
einmal versagen sollte. Die Vakuumbremse soll im allgemeinen, aufser 
etwa zum Stillsetzen der Maschine, nur im Notfalle gebraucht werden, 
um unnótige Stófse von der Maschine fern zu halten. Jedenfalls ist 
bei deren Gebrauch zuvor das Fahrventil zu schliefsen, oder durch 
den Umsteuerhebel Gegendampf zu geben, wobei man es noch in der 
Hand hat, durch allmähliches oder weniges Lüften des Dampfventiles n 
die Bremsung entsprechend zu mildern bezw. abzustufen. 

Im normalen Betriebe erfolgt die am Ende der Fórderung nótige 
Bremsung nur durch die Steuerung der Maschine, durch genügend 
kleine Füllungen oder Gegendampf, sowie durch Benutzung der Fufs- 
bremse. (Schluis folgt.) 








Einflufsordinaten : 
— (0,05 + 0,10 + 0,13 + 0,15 4- 0,14 ተ 0,09 + 0,01 + 0,01) + (0,14 
+ 0,34 + 0,20 + 0,09 -+ 0,03) = — 0,68 + 0,80 
0,: "EN ER 3,5 — 
AA’, = yi, ^ 1,808 7 1,941 
SCC ے‎ 1503 | 01809 = 0,498 
Be = ን, ۰ sec رن‎ = 3,798 1,04829 = 0,4: 


Einflufsordinaten (Fig. 62, Skz. 2): 
+ (0,10 + 0,20 + 0,28 + 0,34 + 0,38 + 0,38 + 0,35 ۱۰ 0,25 + 0,11) 
— (0,10 + 0,35 4 0,63 + 0,94 + 1,27 + 1,60) = + 2,39 — 4,89 


0,: ,,28 70 _ 1 
نت‎ ES y, 3,317 - SCH 
رن‎ IT. 1 03611 = 1,065 
Yu, = Ys 866 Be Weg 3,226 1, 2901 ’ 
Einflufsordinaten ፡ 


+ (0,09 + 0,18 + 0,25 + 0,30 + 0,34 + 0,32 + 0,28 ۰۳ 0,17 + 0,01) 
— (0,20 + 0,46 + 0,75 + 1,08 + 1,41 4 0,70) = + 1,94— 4,60 


0s: i= 3:8 = 10,5 = 2.300 
ው ys, 4,565 = 
— 25009 Qj 14 = 1,691 
Bas = 5 sec R; = 2,767 1,025 ,ዞ፣ 
Einflufsordinaten : 


+ (0,08 + 0,16 + 0,21 + 0,26 + 0,28 + 0,25 + 0,19 + 0,07) — (0,09 
+ 0,32 + 0,58 + 0,89 4- 1,22 + 0,81 + 0,40) = + 1,50 —4,31 


0,: , 8 14 — 9516 
ል ya, 5,505 f 
_ Yu _ 5565 ۰ | 91657 = 2,349 
,ولا‎ = 0 ۰ sec و(‎ = 2,408 1,01657 = 2,34: 
Kinflufsordinaten : 


+ (0,07 + 0,13 + 0,17 + 0,20 + 0,20 + 0,17 + 0,09) — (0,04 + 0,22 
"2.047 + 0,744 LOT + 0,80 + 0,51 | 0,26) = + 1,08 — 411 


O,: y Dn 17,5 ` e 
AA, = ys, 6,330 = 2,765 
m Vou . — 6,330 .101 = 9 99 
Ms. = ng h 
Einflufsordinaten : 


| (0,05 -+ 0,09 + 0,12 + 0,13 + 0,12 + 0,08) — (0,01 + 0,16 40,36 
+ 0,63 + 0,91 4 0,69 + 0,51 4- 0,32 + 0,15) = + 0,59 — 3/4 


Os: , 98 2l _ 
AA, = ve. Z 6,871 = 3,056 
ye 6,871 — 
وال‎ see ES 1,949" 1,00514 = 3,544 
Einflufsordinaten : | 
+ (0,03 + 0,06 | 0,07 ++ 0,06 + 0,03) —- (0,04 + 0,15 + 0,31 + 0,58 
-{- 0,80 + 0,61 + 0,45 + 0,32 + 0,20 + 0,10) = + 0,25 — 3,91 
Ek: ۲ oTa 245 — 
AA” = yn ^ 7,193 7 3,406 
= Jiu ۰ — 7,193 5 7 — 3 922 
7 == = sec 3, = 1,837 1,00171 = 34 
Einflufsordinaten : 


+ (001 + 0,01) — (0,03 + 0,07 + 0,17 -+ 0,31 + 0,48 + 0,72 + 0,3 
+ 0,37 + 0,25 + 0,17 + 0,10 + 0,05) = + 0,02 — 3,25 


On: E EE eee عدو‎ 
Ysu 1,3 ۳ 


Einfluf sordinaten : ١ 
— (0,02 + 0,05 + 0,09 + 0,15 + 0,21 + 0,34 + 0,49( 2 — 0,10 
10 


— 
— 


In Fig. 63, Skz. 1 sind die Einflufslinien der Diagonalen vereint. 


Es ist fiir ۳ 
D, : O8 22,486 _ 
Bg v, 11,558 - Dal 
nı 11,558 06 
E يي‎ OG 
Vac Ba 7 1928 ° 5 
Einflufsordinaten: 


— (0,11 + 0,21 + 0,29 + 0,36 + 0,40 + 0,10 + 0,35 + 0,26 1 un 
+ (0,09 + 0,34 + 0,62 + 0,92 + 1,26 + 1,6) 2 — 2,49 +4 





D, : = 5 = 26,14 = 
BB, = D = ee 226 
LE  56—26,74 ۱ 
PS aT 
e ibas 049 
_ e 11,856... 
سيد‎ Ra, 17594 — Se? 
Einflufsordinaten : , 
— (0,09 + 0,16 + 0,22 + 0,27 + 0,28 + 0,27 + 0,20 + HAM 
+ (0,08 + 0,30 + 0,56 + 0,86 + 1,19 + 1,55) = = 1,64 * ^ 
Di: وڈ ے‎ _ 31,599 _ 
BB, = ب‎ = 12,088 7 SE 
_ 15, _ 56 — 31,599 _ በ), 
CG nm — 142088 — ^" 
Ts _ 12,088 = 0,714 


Uu = Ra, 16,98 


— 8 


M, = 0, = 71,991 

M, = Q, +Q, = 71,991 + 69,730 = 141,721 
M, = M, + Q, = 141,721 + 65,858 = 207,579 
M, = M, + Q, = 207,579 + 59,84 = 267,419 
M, = M, + Q, = 267,419 + 51,148 = 318,567 
M, = M, + Q, = 318,567 + 39,434 = 358,001 
M, = M, + Q, = 358,001 + 24,773 = 382,774 
M, = እ. + Q, = 382,774 + 7,892 = 390,666 


Die Summe aller z, ergibt sich zu: Xz, = 2-(10,751 + 21,342 + 37,906 

+ 60,803 + 88,515 + 116,778 + 138,654 4- 57,611) = 1064,72 

Der Einflufs der Spannstange selbst äufsert sich durch Addition 

der Spannstangenlànge zu dem Ausdruck Xz,. Da wir die Momente 

auf die Feldweite ,,1"" bezogen haben, so müssen wir auch den Ausdruck 
Xa + l auf die Feldweite ,,1' beziehen und erhalten nun: 


y = 1064,72 +56 _ 420 906 


Die Ordinaten der Einflufslinie für die Spannstangenkraft ergeben 
sich dann zu: 


5 


M, 71,991 M, 318,567 
= — ፦ a = = SC መ እ .= 940 
H, = W 7320906 ^ 02248 Hs = w = 320,206 = 09919 
Me MI _ Me 358001 _ 
go ቭ - 320,206 - 0,4426 H, = N 320206 0 
900519 . ... M, 382,774 
Hs = Y " 890,906 ^ 09458 : > ¥ = 390,006 7 4 
2 ? 
M, _ 267,419 _ _ M, 390600 o 
Hiec = 320,200 — SES — 320,206 — Been 


Auf Tafel 15, Fig. 21 sind die Ordinaten aufgetragen. 

In den Textfiguren 62 u. 63 (vgl. ,,Prakt. Masch.-Konstr.“ Nr. 6) 
sind die Einflufslinien konstruiert und zwar sind in Fig. 62, Skz. 2 
diejenigen für die Gurtkrafte vereint. Nachstehend sind die der 
Konstruktion zu Grunde gelegten Verbáltnisse und die zur Spannungs- 
ermittlung weiter nötigen Multiplikatoren ሠ berechnet: 

U,: Die Stabkraft in U, wird lediglich durch die Spannstangenkraft 
beeinflufst. Die Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten sind 

— etwas abgerundet — gegeben durch: 

SH = +2 (0,225 + 0,443 + 0,648 + 0,835 + 0,995 + 1,118 + 1,195) + 1,22 

=~ + 12,14. 
Der Multiplikator u, hat die Gröfse ui, = — sec y, = — 1,125. 
Das negative Vorzeichen zeigt den Einflufs der Horizontal- 
kraft auf U, als Druckkraft an. 





U, : 8 3,5 , 
E AS = (6i 
uH BGO E 
" fl MN 9 
2, = V 866 y, = 3,798 ' 1,059183 = 1,607 
Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten (Fig. 62, Skz. 2): 
— (0,18 + 0,36 + 0,53 + 0,68 + 0,80 1 0,88 1 0,92 | 0,91 -+ 0,85 
ተ 0,73 4-0,57 ۰۱ 0,36 4 0,14) - (0,11 + 0,36) = —7,91 4 0,47 
Ui: AA _ 2۰8 7,0 _ 1.07 
٩ ys 6543 ^7 
_ Pie ۳ 6,543 ۲ 
በ5 = 7 ۰ SEC y, = 3,228 1,06171 = 2,153 
Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten: 
— (0,15 + 0,31 + 0,45 + 0,56 + 0,66 -- 0,71 + 0,73 + 0,69 + 0,59 
+ 0,45 -+ 0,26 + 0,03) + (0,22 4- 0,50 + 0,24) = — 5,59 -+ 0,96 
U,: 9.8 . 10,5 = 5 
AA, = ya 13327 1,432 
` 0 Së 7,332 ۱ m 
pis = 5 860 y, = 2,767 1,040 = 2,756 
Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten: 
— (0,13 4- 0,26 + 0,38 1 0,48 + 0,55 + 0,58 4- 0,57 + 0,51 4- 0,39 
+ 0,22 - 0,01) + (0,24 -+ 0,52 ተ 0,32 + 0,15) = — 4,08 +1,23 
Usi 4.68. 14 : 
AA, = y 7,973 ۲ 1,756 
Y4o 1,943 At 
du — — ۾‎ „= =— "102371 = 39 
TERM s SEC ኘን 9,408 1,0237 3,3 
Einflufsordinaten : 
— (0,11 -+ 0,22 + 0,32 + 0,39 ۰1 0,45 -+ 0,45 + 0,43 + 0,35 + 0,21 
-+ 0,02) -+ (0,22 - 0,49 + 0,35 -|- 0,21 + 0,10) = — 2,95 -| 1,37 
Us: ይዜ 175  ,,. 
AA, = و‎ ውሱ 2,067 
Y5a 8,468 
. äs. a OS AA 
ولا‎ 3 SEC ys 9,138 1,012 = 4,008 
Einflufsordinaten : 
— (0,09 + 0,18 + 0,26 + 0,32 + 0,35 + 0,34 + 0,29 - 0,19 + 0,03) 
+ (0,17 + 0,43 4- 0,30 + 0,22 + 0,12 + 0,05) = — 2,05 + 1,29 
Us: _ 8۰۵ 21 — 
ያፍ EU 9 = 4,545 
ول‎ = we = 1,919 1,00429 = 4, 
Einflufsordinaten: 
— (0,07 + 0,14 - 0,20 + 0,23 + 0,25 + 0,22 + 0,15 + 0,03) + (0,15 
+ 0,38 4- 0,24 + 0,15 + rig + 0,05 + 0,02) = — 1,29 + 1,09 
Us: ክም ርም... 
me, 


0 903. 571 = 4,918 
8, = ዥ ۰. 0 Ys = 1,837 1,000 9 








<=: BG 


NS ا‎ መ... ርር 


Einflufsordinaten: 
+ (0,03 + 0,05 + 0,06 -+ 0,04 + 0,65 + 0,45 + 0,22) — (0,07 -+ 0,20 
ተ 0,37 + 0,60 + 0,87 4. 1,20 + 1,56) = + 1,50 — 4,87 
Ka DD E ea (5) = 81,969 
pe Ee 


va 20,491 — Ee 
EE, = l> Bem _ Beh)... 272 
14) (5) 20,421 * 
=-. "en 209421.  — 
"" T Bas —4.a 81,969 — 14 ^ ۳ 
Einflufsordinaten : 


+ (1,16 + 0,88 + 0,6 + 0,3) — (0,02 + 0,05 + 0,10 + 0,16 4 0,25 
ተ 0,39 + 0,56 + 0,79 + 1,07 4- 1,40 41,77) = + 2,94 — 6,56 
Vs: D'D, — 1. 8۵ _ 90,087 


. — 31,475 مسرم 2 


1 1— Es 90,087 — 28 
DE eee መሙ... eo malicia 
፦ 2 (5) (6) 31,475 1,973 
E Wier T 31,415 
| "ts En) —D:a — 180,174 — 17,5 نت‎ 
Einflufsordinaten : 


+ (2,24 1 1,82 | 1,38 + 0,93 1- 0,47) — (0,11 + 0,26 - 0,41 -+ 0,58 
ተ 0,78 + 1,02 + 1,30 +۰ 1,64 + 2,08 + 2,47) = + 6,84 — 10,6 
Die Einflufslinien für V, und V; sind in kleinerem Mals- 
stabe in Fig. 63, Skz. 8 vereint. 
up _ 1 Bue 1 906,888 . .. 
E Ze 2 aam 2 — 14,048 — e 

DE, = |. lem _ 28 + 103,192 


Vg: 


2 90 ` 08 ` = — 9,339 | 
EL OOS حم‎ — 14,048 8 ۱ 
ras 5)) —- 64 — 206,383 — 91 — 0,062 
Einflufsordinaten : 


+ (812 + 6,80 + 5,48 + 4,12 + 2,80 + 1,40) — (0,68 + 1,40 + 8 
+ 2,80 + 3,604 4,40 + 5,20 + 6,08 + 7,0) = + 28,72 — 33.24 
V: Dun 1 En _ 1 — 37,922 
7 — — — . — 


| pe "2. 525 — ”፡። 
መ=... Sa 1 56 + 37,922 .. |, 
7 2 U7) (8) 2 5,285 = 8,886 
NU NOS 5,285 ۱ 
PES Em የቤ = — 37,022 — 24,5 = — 0,085 


Das negative Vorzeichen des Wertes uv; deutet einen Vorzeichen- 
wechsel der Spannungen in V. an; dieser soll erst bei der Multi- 
plikation der Einflulsordinaten mit iv, berücksichtigt werden. Bis 
auf weiteres ergeben sich die Einflufsordinaten: 

ተ (0,68 + 1,36 + 2,04 + 2,64 + 3,24 + 3,80 + 4,36 + 4,80) — (6,60 
+ 5,56 + 4,56 + 3,60 + 2,66 + 1,76 + 0,88) = + 22,92 — 25,62 
Die Einflufslinie für Stab V, ist identisch mit derjenigen für O, 


Die Einflufsordinaten von O, ergaben eine resultierende Ordinate — 3,4. 
Als Multiplikator erhält man: 


Br = —2-ps,-sin B, = — 2 - 4,057 - 0,024 
EM (Fortsetzung folgt.) 


Automobilwagen mit Friktionsantrieb 
von Friedrich Erdmann in Gera. 
(Mit Abbildungen, Fig. 68 u. 69.) 
Nachdruck verboten. 
Wohl einer der am meisten beachteten Wagen auf der letzten 


Leipziger Ausstellung wie auch auf der im Februar d. J. stattgehabten 
Internationalen Automobil-Ausstellung in Berlin war der Friktions- 





Fig. 68. Z. A.: Automobilwagen mit Friktionsantrieb von Friedrich Erdmann in Gera. 


wagen der Firma Friedrich Erdmann in Gera, deren Kon- 
struktion wesentlich von dem bisher Bekannten abweicht. 

Die aus Fig. 68 u. 69 in zwei verschiedenen Ausführungen ersicht- 
liche Anordnung bezweckt die beiden Hauptübelstände der Friktions- 
getriebe zu beseitigen, nämlich den Kraftverlust, auch bei gewöhn- 
licher Fahrt mit hoher Übersetzung und die rasche Abnutzung des 


Lederbelags, wodurch bisher die allgemeine Einführung der Reib- 
soheibengetriebe unmöglich wurde. 








Einflufsordinaten : 
— (0,07 + 0,12 + 0,16 + 0,18 + 0,17 + 0,14 + 0,05 + 0,19 + 0,10) 
4- (0,07 + 0,27 + 2 0,80 + 1,12 + 1,46) =— 1,18 + 4,23 
D, : E 905406. , 
: ፳፻ ውክ” duoi ን 
]- 8 56 37,476 — 
eg "Sch 
ے‎ m _ 12,272 _ 
Mac [06 O 
Einflufsordinaten : | 
— (0,03 + 0,06 + 0,07 + 0,06 + 0,08 + 0,37 + 0,25 + 0,14) + (0,02 
+ 0,14 + 0,31 + 0,52 + 0,80 + 1,10 + 1,46) =—1,01 4 4,35 
D;: _ § 45,218 ` 
BB, = n, T 12,388 7 3,650 
1-55 _ 56 — 45,215 _ 
CC, = = = i2388 = 0,871 
ኻ 12,888 
Ma = Ru, = 1797 = 0,717 
Finflufsordinaten : 
— (0,62 + 0,48 + 0,33 + 0,17) + (0,01 + 0,03 + 0,08 + 0,15 + 0,25 
+ 0,40 + 0,60 + 0,86 + 1,17 + 1,52) = — 1,6 + 5,07 
D, : _ be ` 57,093 Ed 
BB, = = = 4586 
l— fs _ 56 — 57,093 — 
CC, = — 1245 ” 0,088 
19,45 
us. = Ra = zéien = 062 
Einflufsordinaten : 
— (1,02 + 0,86 + 0,67 + 0,45 + 0,23) + (0,05 + 0,12 + 0,21 4- 0,31 
+ 0,44 + 0,60 + 0,81 + 1,07 + 1,39 + 1,75) = — 3,23 + 6,75 
D,: ip 1 & 1 81906 . 
old fd n 12,474 - ide 
1 1—& 1 81,906 — 56 
ار‎ er EA, pP 9... س س‎ 108 
— 3 2' 12474 e 
12,474 
Kia = e 98 91 = 0,431 
Cy 


— (1,9 + 1,64 + 1,36 + 1,05 + 0,70 + 0,36) + (0,18 + 0,37 + 0,58 
+ 0,81 + 1,07 + 1,35 + 1,68 + 2,06 + 2,50) = — 1,01 + 10,6 
D;: Für die dem Stab D, zugehörige Einflulslinie haben wir 
den Einheitsmafsstab auf die Hälfte gegenüber dem Mals- 
stab für die Einflufslinien aller anderen Diagonalstäbe redu- 
ziert. Es ist: 
LE 1 198,27 ... 
/ = a = e ፦ = 
Bt. O S 
BC. = 1 1-5 1 , 198,21 — 56 
IM MEM | R 12,505 
"t. 12,505 
54 = sz = ann = 0,155 
(OUT gu 8010 ۳ 
Einflufsordinaten : 
— (6,20 + 5,36 1 4,54 + 3,68 + 2,78 + 1,86 + 0,96) + (0,76 + 1,54 
+ 2,30 + 3,14 + 4,0 + 4,84 + 5,71 + 6,72) = — 25,38 + 29,07 
Vo: Die Einflufslinie für V; ist identisch mit derjenigen für 
ور‎ jedoch hat der Multiplikator die Grófse: 
ben = D = ሣ = 0,515 
Die summierten Einflufsordinaten ergeben sich aus O, zu: 
+ 2,39 — 4,89 — 
Die Einflufslinien der Vertikalstabe V, bis inkl. V, sind in 
Fig. 63, Skz. 7 vereinigt. Es ist für 


= — 5,689 


Vi: Eu 35,686 : 
DD, = TTT = — = = 2,269 
unbe: eler n 686 
EE, --- Um. UP -5ጩ 1992 
1 AME) lee i 
Tiny , 
zc SER ne. o 480 
'  &um-—8 — 935,086 — 3,5 ES 
Einflufsordinaten : 
1 (0,08 + 0,15 -+ 0,22 + 0,27 + 0,29 + 0,26 + 0,20 + 0,09 + 0,15) 
— (0,08 + 0,30 + 0,56 + 0,87 + 1,20 + 1,55) = + 1,71 — 4,56 
Va: DD. = SÉ o ` 43,899 
us c 


— Add 
mam 16,467 SE 


EE, = Fon _ 56 — 43,899 _ 


e 2. = 0,735 
Ti) 16,467 
= mie 13040 0446 
Ko Sara) —2-a 1 43,899 سب‎ 1 ? 
Einflulsordinaten : 


1 (0,05 | 0,10 + 0,15 + 0,17 + 0,17 + 0,12 + 0,03 ۰۲ 0,35 + 0,18) 
— (0,10 + 0,30 + 0,55 + 0,84 + 1,17 + 1,53) = ተ 1,32 — 4,49 | 
Va: _ Sen _ 56,398 _ | 
er pa 17,619 — vn 


m _ 1 - Pm _ 56 — 56,398 _ — 0022 
dS aam 1189 SE 
93) (4) 17,679 = 0,385 


3 Em. 56,898 — 106 


Wo, 
Ve 


m 


19 


.- دا 


4 
n 











58 


meng 


Einflufsordinaten : 
— (0,05 + 0,10 + 0,13 + 0,15 + 0,14 + 0,09 + 0,01 + 0,01) + (0,14 
+ 0,34 + 0,20 + 0,09 + 0,03) = — 0,68 + 0,80 
O,: , _ * _ 35 14 
AA = yi. 1,808 1,941 
yia _ 1,803. 899 — 0.498 
,الا‎ = 1 -sec B, = 3,798 1,04829 = 0,4: 
Einflufsordinaten (Fig. 62, Skz. 2): ۱ : 
+ (0,10 + 0,20 + 0,28 + 0,34 + 0,38 4- 0,38 4 0,35 | 0,25 + 0,11) 
— (0,10 + 0,35 ۱ 0,63 + 0,94 + 1,27 + 1,60) = + 2,99 — 4,89 
0,: / _2-a 70 — م‎ 
AA, = ya, "3317 7 2,110 
۰ — 2 | _ 317 2571 = 1,065 
My, = vi ۰ Bee 2, = 3,296 1,03571 
Einflufsordinaten : 0 
+ (0,09 + 0,18 + 0,25 + 0,30 + 0,34 + 0,32 ተ 0,28 + 0,17 + 0,01) 
— (0,20 + 0,46 + 0,75 + 1,08 4- 1,41 4 0,70) = + 1,94 — 4,60 
0,: , _ 98. 10,5 — 300 
Sos ei, 4,565 ` 2, 
—— _ 4565 02514 = 1,691 
Ka, = 5 sec 3, = 2,767 1,025 ን 
Einflufsordinaten : . l 
4- (0,08 + 0,16 + 0,21 + 0,26 + 0,28 + 0,25 + 0,19 + 0,07) — (0,09 
+ 0,32 + 0,58 + 0,89 + 1,22 + 0,81 + 0,40) = ተ 1,50 — 4,31 
O,: , 48 14 _ 2516 
adu ur م‎ 
= y*u _ 5,565 . N = 0 
ريم‎ = © 860 dis 2,408 1,01657 = 2,34: 


Einflufsordinaten : 


+ (0,07 4+ 0,13 + 0,17 + 0,20 + 0,20 + 0,17 + 0,09) — (0,04 + 0,22 
+ 0,47 + 0,74 + 1,07 + 0,80 + 0,51 + 0,26) = + 1,03 — 4,11 
O,: 7 5.8 115) — 
AA‘, = ys. ^ 6,330 = 2,765 
Gs You " 6,330 1 1 = 9 99 
Hä. — Ys : 866 Bs Kg 2,138 1,0 ) 
Einflufsordinaten : ۱ | 
1 (0,05 4- 0,09 + 0,12 + 0,13 -+ 0,12 + 0,08) — (0,01 + 0,16 -4 0,36 
4- 0,63 + 0,91 ተ 0,69 + 0,51 + 0,32 + 0,15) = + 0,59 — 3,14 
Os: j ba 21 _ 056 
AAs ye, 1 3, 
_ Yu 6,871 l duc: 4 
U6, = M sec 3, = 1,949 1,00514 = 3,54 
Einflufsordinaten : 


+ (0,03 + 0,06 | 0,07 + 0,06 + 0,03) — (0,04 + 0,15 + 0,31 + 3 
+ 0,80 + 0,61 + 0,45 + 0,32 + 0,20 + 0,10) = + 0,25 — 3,51 


O0. : ! _ T-a = 24,5 SR 
AA, = y; ^ 1193 7 3,406 
اليك‎ = 01% | 0171 = 3,922 
TEN e sec 3, = 1,837 1,001 ; 
Einflufsordinaten : 


+ (0,01 + 0,01) — (0,03 + 0,07 + 0,17 + 0,31 + 0,48 + 0,72 + 0,53 
+ 0,37 + 0,25 + 0,17 + 0,10 + 0,05) = + 0,02 — 3,25 


Os: Ba 28 , ١ 
۸ ۸, = وود اد‎ = 3886 
us, = 33" see 2, de: 1,000286 = 4,057 
9 
Einflu (sordinaten : 


— (0,02 + 0,05 + 0,09 + 0,15 4- 0,21 + 0,34 + 0,49) - 2 — 0 
= — 3,40 


In Fig. 63, Skz, 1 sind die Einflufslinien der Disgonalen vereint. 





Es ist für ۱ "€ 
D: _ EL _ 22,406 — 
Bm n 11,558 ` nen 
m _ 11,658 — 0.6 
Hla = Ra, — 19,28 o 
Einflufsordinaten: ۱ 
— (0,11 + 0,21 + 0,29 + 0,36 + 0,40 + 0,40 + 0,35 + 0,26 + 0,11) 
+ (0,09 + 0,34 + 0,62 + 0,92 + 1,26 + 1,6) = — 2,49 + 4,83 
D, : m ب‎ 2674 . 6 
BB, = m T ERC 2,25 
1—& 56—26,74 ۱ 
= — "= — — — = 8 
CC, 5 11,856 2,46 
_ Ye _ 11,856 _ N 
Ha = pa, = 47,94 - 0661 
Einflufsordinaten : 
— (0,09 + 0,16 + 0,22 + 0,27 + 0,28 + 0,27 + 0,20 + 0,09 + 0,06) 
+ (0,08 + 0,30 + 0,56 + 0,86 + 1,19 + 1,55) = — 1,64 + 4,54 
D, : E 951,099 , 
BB, = s 7 12,088 7 Se 
1-5 _ 46 — 31,599 gag 
— "a 12308 SCH 
v, _ 12,088 = 0,714 


Hia = Ra, 16,93 


M, = Q, = 71,991 

M; = Q, + Q = 71,991 + 69,730 = 141,721 
M, = M, + Q, = 141,721 + 65,858 = 207,579 
M, = M, + Q, = 207,579 4- 59,84 = 267,419 
M, = M, + Q, = 267,419 + 51,148 = 318,567 
M, = M, + Q, = 318,567 + 39,434 = 358,001 
M, = M, + Q, = 358,001 + 24,773 = 382,774 
M, = M, + Q, = 382,774 + 1,892 = 390,666 

Die Summe aller z, ergibt sich zu: Xz, = 2-(10,751 + 21,342 + 31,906 


+ 60,803 + 88,515 + 116,778 + 138,654 + 57,611) = 1064,72 
Der Einflufs der Spannstange selbst äufsert sich durch Addition 
der Spannstangenlänge zu dem Ausdruck Xz,. Da wir die Momente 
auf die Feldweite ,,1"" bezogen haben, 80 müssen wir auch den Ausdruck 
Xa, +1 auf die Feldweite ,,1"" beziehen und erhalten nun: 
N= 1064,72 + 56 — 320,206 
Die Ordinaten der Einflufslinie für die Spannstangenkraft ergeben 
sich dann zu: 


H, = X 5 530306 = 0,2248 H, = ` S e — 0,9949 


Auf Tafel 15, Fig. 21 sind die Ordinaten aufgetragen. 
In den Textfiguren 62 u. 63 (vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.* Nr. 6) 
sind die Einflufslinien konstruiert und zwar sind in Fig. 62, Skz. 2 
diejenigen für die Gurtkráfte vereint. Nachstehend sind die der 
Konstruktion zu Grunde gelegten Verháltnisse und die zur Spannungs- 
ermittlung weiter nötigen Multiplikatoren u berechnet: 
U, : Die Stabkraft in U, wird lediglich durch die Spannstangenkraft 
beeinflufst. Die Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten sind 
— etwas abgerundet — gegeben durch: 
EH = +2 (0,225 + 0,443 + 0,648 + 0,835 + 0,995 + 1,118 + 1,195) + 1,22 
= መ + 12,14. 
Der Multiplikator u, hat die Grófse yı, = — sec y, = — 1,125. 
Das negative Vorzeichen zeigt den Einflufs der Horizontal- 
kraft auf U, als Druckkraft an. 
8 3,5 
AAs = و‎ 5,601 
Hu ፡ . 1,08943 = 1,607 
4 ) 
Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten (Fig. 62, Skz. 2): 
— (0,18 + 0,36 + 0,53 + 0,68 + 0,80 + 0,88 -+ 0,92 ኑ 0,91 + 0,85 
+ 0,73 + 0,57 - 0,36 4- 0,14) -| (0,11 + 0,36) = —7,91 -1- 0,47 


SCH = 1,07 


= 0,625 
x Jl 
v 


° Beo Ys = 


1, 


Ale To usn. 
— y2 6,543 
y 2 e 


B 543 » € 
ሁ3ህ = Y : Bec Ys = 3,226 ۰ 1,06171 = 2,153 
Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten : 


— (0,15 + 0,31 + 0,45 + 0,56 + 0,66 -+ 0,71 + 0,73 + 0,69 + 0,59 
+ 0,45 -+ 0,26 - 0,03) + (0,22 4- 0,50 + 0,24) = — 5,59 + 0,96 
3-a 
AA, =- — 
= 3°. 866 y, = 25 - 1,040 = 2,756 
849 = Va 14: 2,767 9 Kette, 
Einflufsordinaten unter den Knotenpunkten: 
— (0,13 + 0,26 + 0,38 + 0,48 + 0,55 4- 0,58 + 0,57 + 0,51 -+ 0,39 


+ 0,22 + 0,01) + (0,24 + 0,52 + 0,32 + 0,15) =— 4,08 +1,23 
“a 


10; 


75 


1,973. 


1,02371 = 3,39 
Einflufsordinaten : 


— (0,11 + 0,22 + 0,32 -+ 0,39 - 0,45 + 0,45 + 0,43 + 0,35 + 0,21 
+ 0,02) -+ (0,22 + 0,49 + 0,35 -+ 0,21 -+ 0,10) = — 2,95 | 1,37 


Some A 
AA, == paja = 2067 
Y5o 


= 860 y, = er 
Biu Wo - Ye = DI88 


e = 


. 1,012 = 4,008 


Einflulsordinaten ۱ 
— (0,09 + 0,18 + 0,26 + 0,32 + 0,35 + 0,34 + 0,29 -+ 0,19 + 0,03) 
+ (0,17 -፦ 0,43 4 0,30 + 0,22 + 0,12 + 0,05) = — 2,05 + 1,29 
6-a 21 
AA, = = B m 


y6o 
y6, 8,82 
۲ 


= 860 y. = — 


E 1,949 


Einfluf sordinaten : 
— (0,07 + 0,14 + 0,20 + 0,23 + 0,25 + 0,22 + 0,15 + 0,03) + (0,15 
+ 0,38 + 0,24 + 0,15 + 0,10 + 0,05 + 0,02) = — 1,29 + 9 


IS = 9,718 


1,00429 = 4,545 


7 
9,08 


۳ 9,03 _ 
4,918 = 1000571 بو و = 


EI 
። > 


اس سس çe e‏ — ہہ 


Einflufsordinaten : 
+ (0,03 + 0,05 4- 0,06 + 0,04 + 0,65 + 0,45 + 0,22) — (0,07 4- 0,20 
+ 0,37 + 0,60 + 0,87 4- 1,20 + 1,56) = 4 1,50 — 4,87 
&« _ 81,969 
DDS SEET E መ ሽ 
S mens 20,421 a 
] Bam ` 56 — 81,969 — 


Vi: 


EE, = ات‎ oe ER EE 
“noe 20,421 Bets 
— mae __ 20421 _ 
3 $45) — ۵ E 81,969 — 14 5 N 
Einflufsordinaten : 


+ (1,16 + 0,88 + 0,6 4- 0,3) — (0,02 + 0,05 + 0,10 + 0,16 + 0,25 
V, : / 1 رمع‎ )۵( ‘90,087 
D. =." S E ) 
ው 2 no 31,475 — 


1 1- Bam 90,087 — 28 
/ a LIE ጨመ ae =_— E 
D'E, = 3 (5) (6) 31,475 ne 
_ "ag ` . 31,475 _ 
Psy Sen ^ 180,174--116. TE 


Einflufsordinaten : 
ተ (2,24 + 1,82 1 1,38 + 0,93 4- 0,47) — (0,11 + 0,26 + 0,41 + 0,58 
+ 0,78 + 1,02 + 1,30 + 1,64 + 2,03 + 2,47) = -t 6,84 — 10,6 
Die Einflufslinien für V, und V, sind in kleinerem Mals- 
stabe in Fig. 63, Skz. 8 vereint. | 


V, : 1 Eu) (7) 1 <== 206 383 

D"D,2.. سس وا‎ — ን 
$ 2 e 2 — 14,048 910 
4 1 — Bon 28 + 103,192 

DE ci A ት ጋ ጋ À 
NE ኸዞ) (7) ee 389 . 

2 Dam  ሙ፦1ሒ408 _ 
bre = E) —6:a -- 206,383 — 21 7 9062 
Einflufsordinaten : 


+ (8,12 + 6,80 + 5,48 + 4,12 + 2,80 + 1,40) — (0,68 + 1,40 + 2,08 
+ 2,80 + 3,60 + 4,40 + 5,20 + 6,08 + 7,0) = + 28,72 —33,24 


V,: u M 1 Er) (8) . 1 — 37,922 58 
D D, — 2 : aus - 9 . 5,285 -= — 7,588 
, 1 l—Enw 1 56 ل‎ 9 
ፖ/ ር አሰርን ትጠ... OS ገ መመ 
D"E, = 2 መ 2 5,285 8,886 
_ mM 5,285 — 0,085 


— 5)7 رس‎ — 1 a س‎ 37,922 == 24,5 5 
Das negative Vorzeichen des Wertes pv. deutet einen Vorzeichen- 
wechsel der Spannungen in V, an; dieser soll erst bei der Multi- 
plikation der Einflufsordinaten mit pv, berücksichtigt werden. Bis 
auf weiteres ergeben sich die Einflufsordinaten: 
ተ (0,68 -+ 1,36 + 2,04 +- 2,64 + 3,24 + 3,80 -+ 4,36 + 4,80) — (6,60 
+ 5,56 + 4,56 + 3,60 + 2,66 + 1,76 + 0,88) = + 22,92 — 25,62 
Die Einflufslinie für Stab V, ist identisch mit derjenigen für O, 
Die Einflufsordinaten von O, ergaben eine resultierende Ordinate — 3,4. 
Als Multiplikator erhalt man: 
Mv, = —2-ps,-sinB, = — 2 - 4,057 - 0,024 
(Fortsetzung folgt.) 


Automobilwagen mit Friktionsantrieb 
von Friedrich Erdmann in Gera. 
(Mit Abbildungen, Fig. 68 u. 69.) 
Nachdruck verboten. 
Wohl einer der am meisten beachteten Wagen auf der letzten 
Leipziger Ausstellung wie auch auf der im Februar d. J. stattgehabten 
Internationalen Automobil-Ausstellung in Berlin war der Friktions- 





Fig. 68. Z. A.: Automobilwagen mit Friktionsantrieb von Friedrich Erdmann in Gera. 


wagen der Firma Friedrich Erdmann in Gera, deren Kon- 
struktion wesentlich von dem bisher Bekannten abweicht. 

Die aus Fig. 68 u. 69 in zwei verschiedenen Ausführungen ersicht- 
liche Anordnung bezweckt die beiden Hauptübelstünde der Friktions- 
getriebe zu beseitigen, namlich den Kraftverlust, auch bei gewóhn- 
licher Fahrt mit hoher Übersetzung und die rasche Abnutzung des 
Lederbelags, wodurch bisher die allgemeine Einführung der Reib- 
scheibengetriebe unmóglich wurde. 


Einflufsordinaten : 
— (0,07 + 0,12 + 0,16 + 0 
4- (0,07 + 0,27 + 0 


‚18 + 0,17 + 0,14 + 0,05 + 0,19 + 0,10) 
‚51 + 0,80 + 1,12 + 1,46) = —1,18 + 4,23 


D,: — 37 — 37,476 c 

BB, — 5 = 19972 - 3,054 
_ 16, _ 86 - 87,476 _ 

CC, =- u “jam” 1,509 

"t, 2 
— መ= --= 0,141 
Ma = Ra 7 1656 — ^ 
Einflufsordinaten : 


— (0,03 + 0,06 + 0,07 + 0,06 + 0,03 + 0,37 4- 0,25 + 0,14) + (0,02 
+ 0,14 + 0,31 + 0,52 + 0,80 + 1,10 + 1,46) = — 1,01 + 4,35 








D,: _ § 49215 ` 
BB, = = = 12,988 — 0 
_ 18 _ 56 — 45,215 _ 
CC, = SCH EL 12388 = 0,871 
12,388 
2 
Einflufsordinaten : 
— (0,62 + 0,48 + 0,33 + 0,17) + (0,01 + 0,03 4- 0,08 + 0,15 + 0,25 
5 + 0,40 + 0,60 KC + 1,17 + 1,52) = — 1,6 + 5,07 
s: _ 56 _ 57,093 , 
BB, = ዢ 1:45 4,586 
I _ 56 — 57,093 _ 
CC, = — 19:45 - . = — 0,088 
12,45 
Ma = = 2008 = ۶ 
Einflufsordinaten : 
— (1,02 + 0,86 + 0,67 + 0,45 + 0,23) + (0,05 + 0,12 + 0,21 + 0,31 
9 + 0,44 + 0,60 + 0,81 + 1,07 + 1,39 + 1,75) = —3,23 + 6,75 
: 1 E 1 81,906 
7 7 — AERIS P dur ረመ 5 
dida 2 % 2 12,474 — 
1 1-ጅ 1 81,906 --- 86 
/ des? Seas AR: اصح‎ ak ewe — 
BOR 2 Th 2 12,474 1,038 
. «€ _ 12,474 ` 
Ma = بو‎ = Geg7 = 0491 
Einflufsordinsten : 


— (1,9 + 1,64 + 1,36 + 1,05 + 0,70 + 0,36) + (0,18 + 0,37 + 0,58 
+ 0,81 + 1,07 + 1,35 + 1,68 + 2,06 + 2,50) = — 7,01 + 10,6 

D,: Für die dem Stab D, zugehörige Einflufslinie haben wir 
den Einheitsmafsstab auf die Hálfte gegenüber dem Mafs- 

stab für die Einflufslinien aller anderen Diagonalstübe redu- 


ziert. Es ist: 1 i 9855 
B'B, = 3 — ቸቸ = 7,928 
GER 3 “66 ። ۱ "Ween ` = — 5,689 
Einflufsordinaten : 


— (6,20 -+ 5,36 + 4,54 + 3,68 + 2,78 + 1,86 + 0,96) + (0,76 + 1,54 

+ 2,30 + 3,14 + 4,0 4 4,84 + 5,11 + 6,72) = — 25,38 + 29,07 

Vo: Die Einflufslinie für V, ist identisch mit derjenigen für 
O,, jedoch hat der Multiplikator die Grófse: 


Wen = Ce = E = 0,515 
Die summierten Einflufsordinaten ergeben sich aus O, zu: 
+ 2,39 — 4,89 
Die Einflufslinien der Vertikalstábe V, bis inkl. V, sind in 
Fig. 63, Skz. 7 vereinigt. Es ist für 








Vi: Eme 35,686 
DD, =*"" 2,269 
| (7 ur 85 686 
EE,2-.— ማመ... .መ 9 
s nae) LES i 
ے‎ "mm .__ 101026 — oy 
a EE 
FEinflufsordinaten : 
+ (0,08 + 0,15 + 0,22 + 0,27 + 0,29 + 0,26 + 0,20 + 0,09 + 0,15) 
— (0,08 + 0,30 + 0,56 + 0,87 + 1,20 + 1,55) = + 1,71 — 4,56 
X _ ĉam _ 43,899 _ 
—— — 
SE — 43,899 
EE,-. መመ) መ 0,735 
y 2(8) > ee 
_ "MS 804 ل‎ 
Bar SÉ (3) — 2-8 = 43,899 سب‎ 1 0/519 
Einflufsordinaten : 
+ (0,05 + 0,10 + 0,15 + 0,17 + 0,17 + 0,12 + 0,03 ۰۲ 0,35 + 0,18) 
— (0,10 + 0,30 + 0,55 + 0,84 + 1,17 + 1,53) = + 1,32 — 4,49 
VI Es) 565,338 - 
| DD, = 39, 95959 _ 3 190 
CUM ae wë 
Ge bus 
EE, = AS ور‎ 
١ ገዞ) (4 17,679 i 
jg m. NM... 2.105079 _ 0,385 


3 Es) —3-a 56,898 — 10,5 














wird durch einen Handgriff einfach Fo und F1 entkuppelt, die Plau- 
scheiben So werden leicht angedrückt, und sofort arbeitet das Ge- 
triebe wieder ohne Stofs oder Geráusch. Das Ein- und Umechalten 
ist also hier — im Gegensatz zum Zahnradgetriebe — leicht auszu- 
führen, ebenso das Rückwärtsfahren; auch gibt es — selbst wenn 
Fehler dabei gemacht werden — keinerlei Stófse, sondern die Uber- 
gánge geschehen stets sanft und geráuschlos. 


Stufenridergetriebe für veránderliche 
Geschwindigkeiten 
von George Richards & Co., Ltd. in Broadheath bei Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 70.) Nachdruck verboten. 


Die von George Richards & Co., Ltd. in Broadheath 
fabrizierten Vertikal-Bohr-und Drehwerke, bei welchen Bobr- 
und Dreharbeiten ausgeführt werden kónnen, ohne dafs die Werk- 
stiicke umgespannt zu werden brauchen, werden neuerdings mit einem 
für veründerliche Antriebsgeschwindigkeiten eingerichteten Stufen- 
rädergetriebe ausgerüstet, dessen Anordnung in Fig. 70 nach 
„American Machinist“ gezeigt ist. 

Das Prinzip, das diesem neuen Stufenrádergetriebe zu Grunde 
liegt, wurde bei ähnlichen Vorrichtungen dieser Firma schon früher 
in Anwendung gebracht und besteht darin, dafs auf zwei in einem 
Geháuse gelagerten Achsen stufenfórmig angeordnete Rader derart 


festsitzen, dafs 
keines der gegen- 
überliegenden 
Raderpaare in 
Eingriff steht, 
letzterer viel- 
mehr erst durch 
besondere Zwi- 
schenráder ver- 


mittelt wird. 

In Fig. 70 ist 
a die Antriebs- 
scheibe, welche 
mittels der Kupp- 
lung b mit der 
Achse der acht 
Stufenráder c ver- 

bunden wird. 
Letzteren gegen- 
über befinden sich 
die Rader e, wäh- 
rend die erwähn- 
ten Zwischen- 
räder d an einem 
Körper d, ድ 
lagert sind, der 
um die Achse der 
unteren Stufen- 
radere von dem 
Handrad 1 aus ge- 
dreht werden 
Die Zwischenráder d sind an der Peripherie des Korpers d, 
gleichfalls stufenfórmig angeordnet, so dafs bei den Drehungen des Hand- 
rads | nur eines dieser Rader d mit dem dazugehórigen Raderpaar c, e 
in Eingriff gebracht wird. Die Geschwindigkeitsregulierung erfolgt bei 
dieser Vorrichtung also lediglich durch Schwenken des Körpers d,. 

Das Handrad 1, von dem aus dieses Schwenken erfolgt, ist an 
seinem Umfang mit einer Teilung versehen, durch welche ein genaues 
Einstellen und Ablesen der Geschwindigkeiten ermóglicht ist. Der dreh- 
bare Kórper d, wird in den verschiedenen Stellungen durch einen 
federnden Schliefsbolzen ከ festgehalten, der, solange die Maschine sich 
in Tátigkeit befindet, nicht zurückgezogen werden kann. Eine Ande- 
rung der Geschwindigkeit ist demnach nur wührend des Stillstandes 
der Maschine möglich. 

Um für die Bewegungen des Arbeitstisches des Bohrwerks 24 ver- 
schiedene (reschwindigkeiten zu erhalten, ist die in Fig. (0 darge- 
stellte Vorrichtung mit einem doppelten Rädervorgelege f bezw. f, 
verbunden; aufserdem kann der Antrieb auch direkt durch eine von 
dem Hebel k zu betätigende Kupplung vermittelt werden. Hierbei 
ist die Anordnung so getroffen, dafs das Einschalten der Räderüber- 
setzungen f resp. f, erst erfolgen kann, wenn die Kupplung für den 
direkten Antrieb ausgeschaltet ist. Zu diesem Zweck ist gemäfs der 
Skz. 1 der Fig. 70 der Hebel k oben als Segment ausgebildet, gegen 
welches das den Eingriff der Vorgelegeräder vermittelnde Handrad m 
stöfst, wenn die Kupplung eingeschaltet ist. Ist die letztere dagegen 
gelöst, d. h. der Hebel k nach unten gelegt, so kann das Handrad m 
gedreht und damit das Schneckengetriebe n bewegt werden. Hierbei 
wird eine Drehung der Vorgelegespindel auf dem exzentrischen Zapfen 
n, bewirkt, d.h. das Aus- resp. Einrücken der von dem Hebel i aus 
zu verschiebenden Vorgelegeräder ermöglicht. 

An der der Friktionskupplung b der Hauptantriebsscheibe gegen- 
überliegenden Seite sitzt auf der Achse der Stufenräder c eine Bremse 
o, die wie die Kupplung b unter Vermittlung des Gestànges o, von 
dem Hebel ع‎ betätigt wird, wodurch ein sofortiges Abstellen des 
Maschinenantriebs gesichert ist. 
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Z. A : Stufenrädergetriebe für veränderliche Geschwindigkeiten ton George Richards & Co., Ltd. ۰ 


| kann. 


Zu diesem Zwecke ist die Anordnung so getroffen, dafs von einem 
auf der Treibachse befestigten Rade der Antrieb auf eine oder mehrere 
Planscheiben übertragen wird und von diesen auf ein in der Achsen- 


richtung verschiebbares zweites Rad, dessen Drehachse mit der des | 


ersten Rades zusammenfállt, so daís die beiden Reibrüder — nach- 
dem sie nahezu gleiche Geschwindigkeit erreicht haben — vollstandig 
miteinander verkuppelt werden kónnen. Sobald dies geschehen ist, 
kónnen die Planscheiben aufser Betrieb gesetzt werden, so 0815 weder ein 
Verschleifs des Lederbelages erfolgt, noch der Wirkungsgrad durch das 
Reibscheibengetriebe verschlechtert wird. Da nun ein Kraftwagen mit 
der grofsen Übersetzung so oft gefahren wird, wie die Verháltnisse dieses 
nur eben gestatten und soweit die Veránderlichkeit in der Umdrehungs- 
zahl der Maschine dies zulalst, so werden die angegebenen Vorteile 
während etwa 95%, der Fahrstrecke ausgenutzt und nur während der 
übrigen 5%, beim Anfahren oder bei starken Steigungen tritt das 
Reibrüdergetriebe in Wirkung. 

Nach Fig. 69 sind die beiden Friktionsrüder f, f, zylindrisch; 
f ist auf der Treibachse w befestigt, f, auf der angetriebenen 
Welle w,, in der Achsenrichtung verschiebbar, aber mit dieser dreh- 
bar verbunden. Die Bewegung wird von der Achse w und dem Rad f beim 
Anfahren des Wagens auf die Planscheiben s, s, und von diesen auf das 
Rad f, bezw. die Achse w, übertragen; das Rad f greift an einem grofseren 
Halbmesser der Scheiben, das Rad f, an einem kleineren an, so dafs 
letzteres sich entsprechend langsamer dreht als das Rad f. Sobald 
der Wagen zu fahren beginnt und immer rascher fährt, wird das 
Rad f, in bekannter Weise in der Richtung nacb dem Rad f ver- 
schoben, wobei 
die Geschwindig- 
keit der Welle w, 
immer mehr der 
von der Antriebs- 
achse w gleich- 
kommt. Ist der 
Wagen dann in 
voller Fahrt, so 
kann das Rad f, 
mit dem Rad f ge- 
kuppelt und ohne 
Benutzung der 
Planscheiben s, s, 
gefahren werden. 

Soll der 
Wagen riickwarts 
fahren, so tritt 
wieder das Reib- 
rádergetriebe in 
Wirkung, die 
Ráder f, f, wer- 
den  entkuppelt 
und letzteres bis 
über die Dreh- 
achse der Plan- 
Scheibe s hinaus 
auf der Achse w, 
verschoben. 

Die andere 
Anordnung, wie 
sie nur allein noch ausgeführt wird, geht aus der Fig. 68 hervor: 

Auf der Motorwelle ist hinter dem Schwungrad das kegelfórmige 
Friktionsrad F o befestigt. In der Mitte desselben ist lose in einem Zapfen 
die Welle W 1 gelagert, auf welcher sich das lings derselben verschiebbare 
Friktionsrad F1 befindet. Diese Welle W 1 steht durch die Gelenk- 
welle G (Cardan) mit der Hinterachse H in Verbindung. Durch leichtes 
Andrücken der Planscheiben So an die beiden Friktionsrader Fo und 
F1 werden die Planscheiben von F o aus in Drehung versetzt und über- 
tragen ihrerseits diese Bewegung weiter an das Friktionsrad F 1. Letz- 
teres setzt dann die Welle W 1 und somit den Wagen in Bewegung. : 

Stellt man das Friktionsrad F1 
auf die Mitte der Planscheiben, so wird 
keine Drehung erfolgen; rückt man 
es jedoch ein wenig von der Mitte 
weg, so wird F 1 in der einen oder der 
- anderen Richtung langsam in Drehung 
versetzt, je nachdem man das Rad 
nach vorn oder hinten verschoben 
hat; es entsteht also entweder Vor- 
warts- oder Rückwärtsfahrt, und zwar 
lauft der Wagen in der betreftenden 
Richtung um so schneller, je weiter 
man das Rad F1 nach der Peripherie 
der Planscheiben zu verschiebt. 

Wird nun F1 nach Fo zu ver- 
| schoben, so nähert sich die Um- 
drehungszahl von F1 immer mehr der von Fo, bis sie annühernd die 
gleiche wird. Sobald das erreicht ist, der Wagen sich also in nor- 
maler Fahrt befindet, wird F1 mit Fo fest verkuppelt. Man braucht 
dann nur die Planscheiben So zurückzuziehen, so daís sie weder an 
Fo noch F1 anliegen, um diese vollstándig in Stillstand zu versetzen. 

Das Friktionsgetriebe arbeitet jetzt also überhaupt nicht mehr 
mit, absorbiert daher keine Kraft und nutzt sich nicht ab. Sobald 
eine grófsere Stcigung dazu zwingt, das Getriebe wieder einzuschalten, 


Fig. 70. 





Fig. 69. Z. A.: Automobilicagen mit 
Friktionsantrieb ron Friedrich Erdmann 


in Gera. 


13. April 1905. 











ist ohne 
W. H. Uhland, G. m. b. H. 








teilt, und auf dem Wege zum Filterbassin werden die verunreinigen- 
den Eisensalze energisch mit der atmosphärischen Luft in Berührung 

ebracht, wodurch der Eisengehalt als feinbraune Flocken ausfällt. 

ie Flocken werden beim Passieren des Filters in diesem zurückge- 
halten. 

Das reine Wasser, welches aus dem Filter austritt, sammelt sich 
im Klarwasserbehälter, aus welchem es die Druckpumpe (b) auf 
den Wasserturm fördert, der ca. 1! km von der Station entfernt 
steht. Ungefähr auf halbem Wege ist das Leitungsnetz der beiden 
Ortschaften angeschlossen; das Wasser, welches während des Pump- 
betriebes verbraucht wird, braucht also nicht erst auf den Turm ge- 
hoben zu werden. Der Einflufs dieser direkten Wasserentnahme äufsert 
sich in kleinen Schwankungen am Manometer des Hauptdruckwind- 
kessels. 

Wie aus den Zeichnungen ersichtlich, ist das Werk mit zwei voll- 
ständigen Maschinensätzen (vgl. Fig. 2, Tafel 19) ausgestattet, die wechsel- 
weise je eine Woche in Betrieb genommen werden; eine Betriebsstörung ist 
bei dieser Reserve so gut wie ausgeschlossen. Die Filterpumpe a und die 
Druckpumpe b sind direkt hintereinander angeordnet mit ا د‎ 
der Kolben- 
stange. Die 
Pumpen (vgl. 
Fig.2, 4 u. 5), 
welche mit 0 
Umdrehungen 
laufen, sind in 
der Form sehr 
einfach gehal- 
ten und haben 
eine günstige 

Wasserfüh- 
rung; die Ven- 
tilet, ريا‎ deren 
eines in Fig.3 
detailliert ist, 
sind reichlich 
bemessen und 
arbeiten stofs- 
frei. 

Die Rohr- 
tour der Pum- 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 

















unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





Pumpstation 
des Wasserwerkes Grofszschocher-Windorf bei Leipzig, 
ausgeführt von der Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
vorm. Ph. Swiderski in Leipzig-Plagwitz. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 19 und Abbildungen, Fig. 71 u. 72.) 


Nachdruck verboten. 


Als ein sehr instruktives Beispiel einer kleinen Pumpstation 
zur Beschaffung von Trink- und Gebrauchswasser für kleinere Ort- 
schaften darf diejenige der Gemeinde Grofífszschocher-Wind- 
dorf bei Leipzig angesehen werden, die von der Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft vorm. Ph. Swiderski in Leipzig-Plag- 
witz ausgeführt und für motorischen Antrieb eingerichtet wurde. 

Die Anlage, deren Situation aus den Zeichnungen Fig. 1 u. 2 auf 
Tafel 3 ersichtlich ist, wurde für eine Wasserlieferung von 12 1 in der 
Sékunde berechnet und wird durch Saug-Gasmaschinen Swiderskischer 
Bauart von 15 PS-Leistung betátigt. 

Das Wasser wird mit sieben Rohrbrunnen von ca. 150 mm 
lichtem Durchmesser dem Erdboden entnommen und durch eine heber- 
artig ange- : 
legte Leitung 
in den ge- 

mauerten, 

volistandig 
geschlossenen 

Sammel- 
brunnen ge- 
leitet; aus die- 
sem erst sau- 
gen die Pum- 
pen. Das He- 
berrohr و‎ 
stándig  ent- 
lüftet werden, 
da aus dem 
Grundwasser 
sich beim Auf- 
steigen eine 
ganze Menge 
Luft ausschei- 
det, die am 


höchsten " pen umfalst 
Punkt der ein 225 mm 
Heberleitung weites Rohr 
abgezogen 8, welches das 
wird. Zur Wasser aus 
Kontrolle die- dem Brunnen 
ses Prozesses zuleitet, fer- 
hat Regie- ner die Uber- 
rungsbau- leitung a, von 
meister und 175 mm Weite 
Zivilingenieur zum Lüfter, 
Gleitsmann dann die 175 
in Dresden, جك‎ mm ‚weite 
nach dessen B Fig. 71. 2 A.: Pumpstation des Wasserwerkes Grofssechocher - Windorf bei Leipsig, ausgeführt von der Maschinenbau - Aktiengesellschaft Rohrleitung 
Plänen das vorm. Ph. Swiderski ናዳ Leipsig - Plagwits. b, vom Filter 


zum Pumpen- 
satz b und die 175 mm weite Leitung b, zum Wasserturm. Alle Rohr- 
strange sind so angelegt, dafs sie sich absperren lassen, was nötig 
ist, um mit den Pumpen abwechselnd arbeiten zu können. 

Der Antrieb der nach dem System der Mönchskolben ausge- 
führten Kolben s der Pumpen erfolgt durch Saug-Gasmotoren, 
die sich in solchen Anlagen bewährt haben. Die Motoren laufen mit 
200 Umdrehungen; das Ein- und Ausrücken der Pumpen mittels der 
an dieser Stelle schon beschriebenen Reibungskupplung „Ideal“ c ge- 
schieht sehr sicher. 

Die Generatoren d zur Erzeugung des Betriebsgases befinden 
sich im Nebenraum Y und können nach Belieben mit Anthrazit oder 
mit Koks betrieben werden; sie sind wie gewöhnliche Öfen einge- 
richtet, mit Füllöffnung und Rost, nur mit dem Unterschied, dafs sie 
luftdicht verschlossen werden können. Nach dem Füllen und An- 
zünden wird alles verschlossen und mittels des Ventilators e, (der 
meist von einem kleinen Peltonwasserrad angetrieben wird,) die nötige 
Luft eingeblasen. Die entweichenden heilsen Gase strömen durch das 
Rohrsystem des Verdampfers f und entweichen bis zum Anstellen 
des Motors Fig. 71 durch das Rauchrohr g ins Freie. 

Mit der Zeit wird der vorwärmerartig ausgebildete Verdampfer 
heifs; der sich bildende Wasserdampf wird unter den Rost des Gene- 
rators geleitet, zersetzt sich an der glühenden Kohlenschicht und 
bildet so die für den Motorbetrieb erforderlichen Kohlenwasserstoff- 
gase. Sobald sich das entstandene Gas als brauchbar erweist, was 
man durch ein Probierhähnchen feststellen kann, wird der Ventilator 


Wasserwerk 

ausgeführt wurde (das Projekt stammt vom Kgl. Baurat A. Thiem in | 
Leipzig), einen Luftabscheidekessel im Pumpenraum Z aufgestellt, der mit 
dem Heberrohr verbunden ist, und an dessen Wasserstand man die Luft- 
ausscheidung bequem verfolgen kann. Hat sich der Kessel mit Luft 
gefüllt, so wird er zeitweilig von der Heberleitung abgeschaltet; durch 
Füllen mit Frischwasser wird die Luft entfernt und dann wird der 
Kessel wieder angeschlossen. Sollte bei sinkendem Grundwasserstand 
die sich ausscheidende Luftmenge zunehmen, so wird eine ständig 
mitlaufende Luftabsaugepumpe angestellt, welche die Entlüftung selbst- 
tätig besorgt. 

Auch bei sehr langem Stillstand der Anlage könnte ein Abreifsen 
der Wassersáule im Heberrohr infolge Luftabscheidung eintreten. In 
diesem Falle wird vor Inbetriebsetzung der Wasserpumpe mittels eines 
Körtingschen Wasserstrahlluftssugers die Heberleitung wieder an- 
gesaugt, und sollte dies zu lange dauern, so lälst sich die kleine 
Kompressorpumpe, welche am Saug-Gasmotor angebracht ist und 
Druckluft zum Anlassen der Motoren liefert, bei leerlaufendem Motor 
mit zum Aussaugen verwenden. 

Das in den Sammelbrunnen geflossene Wasser ist nicht direkt zum 
Gebrauch geeignet, da es eisenhaltig ist und bei langerem Stehen in 
den Rohrleitungen trübe werden würde; es wird daher zunáchst ent- 
eisent. Zu diesem Zweck hebt eine Vor- oder Filterpumpe (a) 
das Wasser in die Reinigungsanlage, die aus dem Lüfter und 
den Filtern besteht (sie ist auf der Tafel nicht mit dargestellt). 
Im Lüfter wird das Wasser durch gelochte Riunen regenfórmig ver- 

















eben erwáhnten Achsen auf die einzelnen Bohrspindeln einer Gruppe 
mittels der Getriebe d, d,, d,... sich vollzieht. Das Einrücken der ein- 
zelnen Kupplungen o erfolgt durch Niederdrücken des zugehorigen 
Hebels رع‎ der an dem Anschlag رع‎ des Maschinengestells arretiert 
wird. Die dureh letzteres geführte Nabe h, des Revolverkopfs làuft 
lose auf der zentralen Achse des Kegelrades b und trágt an der hin- 
teren Seite des Maschinenstünders die entsprechend den sechs Bohrer- 
gruppen mit der gleichen Anzahl von Nocken b, und Ausschnitten رط‎ 
(Fig. 7) versehene Teilscheibe h. Diese wird von der Steuerscheibe i 
unter Vermittlung des bei k, drehbar gelagerten Kniehebels k dadureh 
bewegt, dafs beim Gleiten des Stiftes k, auf den kurvenfórmigen An- 


. sätzen der Scheibe i die Feder k, gespannt und durch Vermittlung 


der letzteren im entsprechenden Moment der Hebel k zurückgeschnellt 
wird, dessen bogenfórmig gestalteter Kopf يط‎ sich unter dem zunáchst 
stehenden Nocken يط‎ der Teilscheibe h wegbewegend, deren Vorschub 
bewirkt. 

Das Feststellen der Teilscheibe h erfolgt durch den federnden 
Riegel l, dessen Tátigkeit durch die Scheibe m derart geregelt wird, 
dafs er während des Gleitens in den Nuten m, gemäls Fig. 7 zurück- 
gezogen ist, bei seiner Bewegung auf den Erhóhungen m, dagegen 
oben in einen der Ausschnitte h, der Teilscheibe h eingreift und diese 
verriegelt. 

Der Auf- 
spanntisch n, 
auf dem die 
Arbeitsstücke 
mit ihren Ein- 
spannlehren 
hintereinander 
befestigt sind, 
wird automa- 
tisch so ver- 
schoben, dafs 
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abgestellt und die Gasleitung zum Motor h hin umgeschaltet; von nun 
an saugt sich der Motor das nótige Quantum Gas selbst an und macht 
sich so von der Bedienung unabhángig. Von Zeit zu Zeit (in der 
gezeichneten Baugrófse .هه‎ jede Stunde) wird Anthrazit oder Koks 
durch den Doppelverschlufs (Luftabschlufs) bei i nachgefüllt. 

Zur Abkühlung und Reinigung der heifsen Gase ist ein stehender 
Reiniger k vorhanden, in dem das Gas durch eine von oben stets 
feucht gehaltene Koksschicht streicht und wo es alle Staubteilchen, 
welche den Motor schnell verschmutzen würden, abgeben muls, um 
dann erst durch das Rohr 1, zum Sammeltopf 1 zu gelangen. 

Das Ingangsetzen der Motoren, wozu früher das lástige und ge- 
fahrliche Andrehen erforderlich war, geschieht jetzt dureh Druckluft, 
die ein kleiner, von einem Exzenter auf der Motorkurbelwelle ange- 
triebener Kompressor m wührend des Betriebes erzeugt und in einem 
geschweilsten Behälter n aufspeichert. Der Motor wird nur auf 
Anhubstellung gedreht und dann durch periodisches Einlassen von Druck- 
luft in Gang gesetzt, bis er Gas ansaugt und die Zündung hórbar wird. 

Die gesammelte Druckluft dient zugleich zum Füllen der Wind- 
kessel und Hauben, wofür ein ganzes Netz von Kupferrohrleitungen 
vorhanden ist. 

Das Auspuffgeräusch der Motoren ist durch Schalldämpfer o 
fast unhórbar 
gemacht ; 
ebenso erfolgt 
das Luftan 
saugen  indi- 
rekt durch 
den zwischen- 
geschalteten 
Luftsauge- 
topf p, so 
daís auch in- 
nerhalb des 


Maschinen- die Werk- 
raumes jedes stücke nach- 
unnótige Ge- einander unter 
rüusch ver- die in der Ar- 
mieden ist. beitsstellung 

Im Ma- befindliche 
schinenhaus Y Bohrergruppe 
Z sind aufser- gelangt, und 
dem noch un- zwar trāgt er 

tergebracht zu diesem 
die Anthrazit- Zwecke an sei- 
kammer X, ner unteren 
undeine Werk- Fläche eine 
statt X zur Zahnstange 

Vornahme n, in welche 
kleiner Repa- das durch das 
raturen; über Segment p, be- 
der letzteren tatigte Zabn- 
ist ein Vor- rad n, ein- 
ratsraum für eift. Der an 
allerhand Ma- em Segment 
terialien ein- n, zur Be 
gerichtet, der wegung des 
durch eine Zahnrades n, 
Wendeltreppe Fig. 72. Z. A.: Pumpstation des Wasserwerkes Grofssschocher - Windorf bei Leipzig, ausgeführt von der Maschinenbau - Aktiengesellschaft sitzende Zahn 
erreichbar ist. vorm. Ph. Swiderski in Leipzig - Plagwits. n, ist derart 


elastisch, dal: 
der Eingriff ohne 8106 erfolgt. Festgehalten wird der Aufspann- 
tisch n durch den in die Ausschnitte o, eingreifenden Riegel o,, der 
bei der Drehung des Zahnsegments n, unter Vermittlung eines Dau- 
mens zurückgezogen wird, im übrigen aber auch von Hand mit Hilfe 
des Hebels o ausgehoben werden kann. 

Der Antrieb des die Vorwartsbewegung des Aufspanntisches ver- 
mittelnden Zahnsegments n, erfolgt von der Steuerscheibe q aus, an 
deren Anschlàgen q, der auf der Achse s des Zahnsegments n, sitzende 
Hebel p gleitet. Die Anschláge q, sind in Kulissen verstellbar, wo- 
durch der Vorschub des Aufspanntisches in horizontaler Richtung der 
Teilung der Ausschnitte o, entsprechend geregelt werden kann. 

Für seine Vertikalverschiebung gegen die Bohrer ist der Auf- 
spanntisch auf einem Sehlitten r (Fig. 3) montiert, der einen an der 
Kurvenscheibe r, (Fig. 2,3) gleitenden Bolzen r, trägt. Die ۰ 
scheibe r, sitzt mit dem Zahnsegment n, auf derselben Achse s, die. 
wie aus Fig. 7 ersichtlich, unter Vermittlung des im Verhältnis 1:? 
übersetzten Getriebes s, die Welle der Steuerscheibe q in demselben 
Drehsinn bewegt. 

Bei jedem Aufwärtsgang des Tisches n wird durch eine schiefe Fläche 
der Hebel t (Fig. 3) nach links gedrückt, der seinerseits durch die Stange 
t, den Riegel o, in dem betreffenden Ausschnitt o, des Tisches festhalt. 

Die Welle s wird durch ein Schneckengetriebe u bewegt, das seinen 
Antrieb von der Riemenscheibe u, aus unter Vermittlung eines drei 
fachen Radergetriebes erhált, wobei die Kupplungen v, v, der auf der 
Achse der Schnecke u sitzenden Rader von den vorstehenden ۰ 
schlagen der Scheibe u, und dem Hebel u, (Fig. 7) in der Weise be- 
tátigt werden, dafs abwechselnd die den verschiedenen Gesch windig- 
keiten zugehörigen Rader ein- und ausgerückt werden. Nach Beendigung 
einer Umdrehung der Scheibe u, werden durch einen an der letzteren 
sitzenden Mitnehmer die Hebel w, w, angezogen, die die Kupplung x 
der Antriebsscheibe u, ausrücken. l 





Neue Bohrmaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 20.) 
Nachdruoy verboten. 
Revolver-Bohrmaschine 
der National Automatic Tool Co. in Dayton (Ohio). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 20, Fig. 1—-8.) 


In der „Techn. Rundschau“, Ausg. I, Nr. 3 v. J. war eine von 
obengenannter Firma gebaute Revolver-Bohrmaschine abge- 
bildet, von der auf Tafel 20, Fig. 1--8 nach der „Revue de Mé- 
canique* verschiedene Detailkonstruktionen gegeben sind. 

Diese für die Massenfabrikation, speziell bei Arbeiten mit Bohr- 
lehren sich eignende Maschine macht es móglich, in einem zehnstündigen 
Arbeitstag bis 19500 Lócher zu bohren. Der Revolverkopf ist für sechs 
Bohrergruppen eingerichtet, in welchen je zwanzig Bohrspindeln in 
Tatigkeit treten konnen, Letztere sind aus Stahl, gehártet und ge- 
schliffen; sie laufen in Bronzebüchsen und sind je mit einem zur Auf- 
nahme verschieden grofser Bohrer konstruierten Klemmfutter aus- 
gerüstet. Die Bohrer e der einzelnen Gruppen kónnen, wie in Fig. 5 
u. 6 erláutert wird, in beliebiger Zusammensetzung arbeiten und zwar 
werden auf dem Revolverkopf jeweils die den Einspannlehren der zu 
bohrenden Arbeitsstücke entsprechenden Führungplatten f (Fig. 3) für 
die Bohrer aufgeschraubt. 

Der Antrieb der Bohrspindeln geht von dem konischen Rad b 
aus und erfolgt in der Weise, dafs drei der zu den einzelnen Bohrer- 
gruppen gehorigen Achsen direkt durch die Triebe b, bewegt werden, 
wahrend der Antrieb der übrigen drei Achsen durch die Zwischen- 
rader b, vermittelt wird, die je in die zwei Triebe روط‎ b, der benach- 
barten Achsen eingreifen. 

Die Kupplung der einzelnen Bohrergruppen erfolgt durch die 
Klauen 6 (Fig. 3), wahrend die Übertragung der Bewegung von den 





Wirkungsgrad der Dampfmaschine = 0,83. 

Verluste aufserhalb der Maschine durch Reibung und Seilsteifheit 
nach Hrabak ca. 5% der jeweiligen summarischen Belastung der 
Seiltrommeln. 


Hiermit wird für die Mittelstellung der beiden Fórderschalen das 
Lastmoment M, = [1100 + 0,05 (1100 + 2 - 850 + 500)] - 1,65 = 2087 mkg. 
Bezeichnet noch O die Kolbenoberfláche in qm und H den Kolben- 
hub in Metern, so betrügt das mittlere effektive Kraftmoment der 
beiden Zylinder 
100000 H 
7 


M,=2-10000-0 5 ۰ 2.3.0,83 = 2. ۰3۰083 =~ 15900 0 H mkg. 


Durch Gleichsetzen von M, und M, und unter einem Zuschlag 
von 3%, für die Kolbenstange folgt: 


0 | 9087.1,08 _ 
103.2087 = 159000H und OH = 0 = 0,185 oder 
7 ۶ -H = 0,135. 
Mit dem Hubverháltnis H = 2D ergibt sich: 
4Ahi49E 6 
9 D? = 0,135 und D = Lc 8 = ~ 0,442 m. 


Der Hub wiirde hiernach mit 2-442 = 884 mm geniigen. Indes 
sind diese Zahlen nach oben auf 450 bezw. 900 mm abzurunden. 

Es ist nun noch zu untersuchen, ob auch ein Zylinder bei Lage 
der anderen Kurbel im Totpunkte im Stande ist, das Lastmoment 
beim Anhub der Maschine und tiefster Stellung der beladenen Schale 
zu überwinden. Dies beträgt: 

Mi, = [1100 + 500 + 0,05 (1100 + 2 - 850 + 500)] 1,65 = 2916 mkg. 

Das Kraftmoment berechnet sich unter Annahme einer indizierten 
Spannung von 6 At (bei ca. 75% Füllung) zu 


Mu, = 10007: 0H 6-0,83 = 24900 OH 
24 900 - 


T 


j 0,452 - 0,9 


-- = 3460 mkg, 
› - 


ist für diese Annahme also groer, als das Lastmoment, so dafs die 
gewāhlten Abmessungen reichlich genügen. 

Die pro Minute durchlaufene Fórderstrecke beträgt 7-60 = 420 m. 
Die Tourenzahl der Maschine ergibt sich daher zu 





83 x — 40,5 pro Minute 
Kolbengeschwindigkeit = — = 1,215 م‎ 
Indizierte Leistung pro Zylinder bei einer Fiillung von 30%, 
8 1000 -0-8- 1315 = 1 000 0154-3 1,215 = 74,8 = ~ 15 PSi 


Gesamtleistung = ~ 150 PS 1. 











_ 0,1534 0,884 _ ; 
Erforderliche Normalleistung = 150 0154 09 ^ 146,4 ۰ 
Effektive Leistung am Seil = — = 102,6 PS e. 

i 102,6 
-Gesamtwirkungsgrad = 146,4 > ev 0,7. 


Was den Dampfverbrauch betrifft, so ist infolge der durch die 
Pausen bedingten Abkühlungs- sowie der mit Kulissensteuerung ver- 
knüpften grofsen Drosselverluste auf mehr als das Doppelte einer ent- 
sprechenden Transmissionsdampfmaschine von gleicher Stärke zu 
rechnen. Er würde hiernach etwa 26 kg pro indizierte Pferdestärke 
und Stunde betragen. 

Das Förderseil von 20 mm Durchmesser hesteht aus Gufsstahl von 
12000 kg/qom Zerreifsfestigkeit und setzt sich zusammen aus 84 Drähten 
von 8 = 1,4 mm Durchmesser. Die Bruchbelastung des Seiles liegt 
bei 15500 kg. 

Die Gesamtbelastung beträgt P = 1100 + 500 + 850 = 2450 kg. 
Der effektive Seilquerschnitt folgt zu 

_ 15500 
1 = 12000 

Der Durchmesser D der Seilscheiben im Förderturm ist zu 
dem 125fachen Seildurchmesser = 2500 mm gewählt. Hiermit be- 
rechnet sich die Beanspruchung des Seiles auf Zug und Biegung zu 


P 8 
k= ٩+ (5F) D 
wo E den Elastizitatsmodul = 2000000 für kg|qem bedeutet. 
Es findet sich 
y — 2450 | 8 4 
* 1,29 " 8 250 
so dafs der Sicherheitsgrad = 30. = 5,17 beträgt, welcher Wert zu- 


lassig ist, da er noch über der Grenze der als mindest zu verlangenden 
ünffachen Sicherheit liegt. 


b. Ausmittelung der Steuerung. 


Für die Berechnung der Steuerung ist, um die Konstruktionen 
ohne weiteres gegebenenfalls auch für hóhere Touren verwenden zu 
kónnen, eine Umdrehungszahl von 60 an Stelle von 40,5 sa Grunde 

E Das Produkt O -c aus der wirksamen Kolbenoberflache und 
dar olbengeschwindigkeit betrágt 0,154 ۰ 1,215 = 0,187 qm. 


= 1,29 qom. 


= 1900 + 420 = 2320 kg/qom 


Die Maschine arbeitet also, nachdem die Werkstiicke eingespannt 
und die verschiedenen Teile eingestellt sind, vollständig automatisch, 
indem der Revolverkopf mit den Bohrern unter Vermittlung der Teil- 
scheibe h gedreht, der Aufspanntisch mit den Werkstücken gegen die 
Bohrer vorgeschoben und durch das Zahnsegment n, in horizontaler 
Richtung derart bewegt wird, dafs die verschiedenen Werkstücke nach- 
einander gebohrt werden. 


Bohr- und Gewindeschneidmaschine 
von H. Colburn in Franklin, Pa. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 20, Fig. 9-19.) 


Die in Fig. 9—19 der Tafel 20 dargestellte Bohr- und Ge- 
windeschneidmaschine von H. Colburn in Franklin, Pa. 
ist besonders durch die für das Schneiden von Muttergewinden vorge- 
sehene automatische Ein- und Ausriickung des Kehrgetriebes interessant. 

Beim Gewindeschneiden in sogen. „blinde“ Löcher, d. ከ. solche mit 
Boden, mufs das Umkehren und gleichzeitige Zurückziehen des Ge- 
windebohrers genau an einer bestimmten Stelle erfolgen, da dieser 
sonst auf den Boden des Loches stöfst und abbricht. Bei der in Fig. 14 
u. 15 dargestellten Maschine von Colburn erfolgt diese selbsttatige Um- 
kehr des mit der Spindel & verbundenen Bohrers bezw. Gewindebohrers 
dadurch, daís die Kupplungen der den Vorwarts- bezw. Rückwürtsgang 
vermittelnden Scheiben e, e, von der Spindel a aus entsprechend ver- 
stellt werden. Zu diesem Zweck trágt die den Bohrer aufnehmende, auf 
der Spindel a verschiebbare Muffe a, einen einstellbaren Ring a,, der gegen 
die mit b und b, bezeichneten Anschlage stofsend, durch das Gestánge 
C, وه روه ريه‎ die Verschiebung der Kupplungsstange d (Fig. 11) für 
die Scheiben e, e, bewirkt, indem der durch die Muffe h, (Fig. 17) an 
die Stange d angeschlossene Hebel h (Fig. 15 u. 17) verstellt wird. 

Ist der Gewindebohrer in seiner tiefsten Stellung angekommen, 0 
wird dureh den Anschlag b, die Verschiebung des durch die Feder g 
(Fig. 17) in seiner Stellung festgehaltenen Hebels h aus der in Fig. 15 
mit I bezeichneten Position in die Vertikalstellung II hervorgerufen, 
wobei er, wie aus Fig. 19 ersichtlich, gegen die Flansche der Muffe h, 
trifft und mit seiner, durch die Feder g unterstützten Weiterbewegung 
nach der Position III eine derartige Verschiebung der Stange d be- 
wirkt, dafs die die Umkehr des Gewindebohrers vermittelnde Scheibe 
e, mit der Antriebsachse durch ihre Kupplung f, verbunden wird. 
Der Gewindebohrer bewegt sich alsdann nach oben, bis der Anschlag b 
in gleicher Weise die Rückbewegung des Hebels h in seine dem Leer- 
lauf beider Scheiben (e, e,) entsprechende Mittelstellung bewirkt, wo 
er in seinem Sektor festgehalten wird. Die Anordnung ist dabei so 
getroffen, daís dieses Festhalten des Hebels h nur bei seiner Rück- 
bewegung von der Stellung III nach II stattfindet. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt auf die Stufenscheibe k und 
von hier durch das konische Getriebe k, und das Rad k,, welches in 
das durch das Gestell i, i, mit der Spindel a verbundene 7 j 
eingreift, auf die den Bohrer haltende Muffe .يه‎ Für das Gewinde- 
schneiden wird der Vorschub des Bohrers von dem Wechselgetriebe 1 
(Fig. 15) abgeleitet, das durch die Achse 1,, das Schneckengetriebe 1, 
(Fig. 10), die konischen Rader ريا روا‎ die Welle n (Fig. 9 u. 10) be- 


wegt, welche von dem Handgriff m aus mit dem Rad l, verbunden ` 


wird und den Antrieb durch das Schneckengetriebe m,, m4, auf das 
in die Zahnstange der Muffe a, eingreifende Zahnrad m, vermittelt, 
so den Vorschub des Gewindebohrers bewirkend. 

Soll die Rückbewegung des letzteren nicht, wie oben beschrieben, 
automatisch, sondern von Hand erfolgen, so wird der Ring a, der Muffe 
a, derart nach unten verschoben, dafs er am Ende des Arbeitshubes 
gegen den Hebel o stófst und durch den Kniehebel o, das Gesperre o, o, 
auslöst. Hierdurch wird eine Drehung der die Achse n tragenden Platte 
p bewirkt und damit der Eingriff der Schnecke m, in das Schneckenrad 
m,, d. h. der automatische Rückgang des Gewindebohrers aufgehoben. 

Für gewöhnliche Bohrarbeiten wird zunächst die Verbindung zwi- 
schen den Wellen k, und 1, durch Ausheben der Brille q des Wechsel- 
getriebes 1 gelöst, worauf der Antrieb für den Vorschub des Bohrers 
von der Stufenscheibe r auf die entsprechende Scheibe der Achse k, 
erfolgt. Die Stufenscheibe r kann dabei entweder direkt mit der 
, Achse l, verbunden oder durch eine Übersetzung (Fig. 15) angetrieben 

werden. 


Zwillingsfórdermasehine für Last- und 
Personenfórderung. 
Von Ingenieur F. Ernst in Gent. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 18.) 
[Sehlufs.] Nachdruck verboten. 
Das Gewicht der kompletten Maschine betragt ca. 


38000 kg. 
Berechnung der Maschine. 
a) Ermittlung der Hauptdimensionen. 
Nutzlast = 1100 kg. 
Förderschalen- und Wagengewicht zusammen = 850 kg. 
Teufe = 400 m. 


Dampfdruck = 8 At abs. im Zylinder. 

Seilgewicht mit 1,2 kg pro lfd. Meter unter Hinzurechnung von 
20 m im Fórderturm = (400 + 20) ۰ 1,2 = ~ 500 kg. 

Trommeldurchmesser — 3,300 m. 

Mittlere indizierte Spannung für die bei Kulissensteuerung wirt- 
schaftlich günstigste Füllung von 30%, = 8 At. 





Bezeichnet R den Radius der Bremsscheiben, s die Strecke, wahrend 
welcher die Bremskraft P wirkt, L die lebendigen Kräfte und G das 
Gewicht von leerer Schale, Wagen und Seil, so besteht die Beziehung 








P-s-R = (Gs + L) r und die Bremskraft wird P = K (e + 9 
Mit 8 = 1,5 m ergibt sich 
_ 1,650 14 740\ - 
P= ia (1350 + i5) - eo 10500 kg. 


Der auf die Bremsscheiben auszuübende Gesamtdruck berechnet 
sich bei Annahme eines Reibungskoeffizienten von 0,5 zu 
ET - 91000 kg. 

Zur Ermittelung der Abmessungen der Vakuumzylinder ist es 
erforderlich, die Zugkraft Z (s. Fig. 3) zu kennen. 

Bezeichnet man mit X den durch die linken und mit Y den durch 
die rechten Backen auf die Bremsscheiben ausgeübten Druck, so lauten 


die Gleichgewichtsbedingungen bei dem Hebelverháltnis von > = 
Z.-3060 + 5 0 = X-2690 und 
2-2840 F 5-300 — 2.10 = Y.2690 
wobei das + Zeichen für Drehung in der Pfeilrichtung und das — Zeichen 
für Drehung im entgegengesetzten Sinne gilt. 
Aus der ersten Gleichung folgt: 
z _ X (2690 Æ 150) 


60 
7 = Y (2690 + 150) 
2485 
Durch Gleichsetzung erhalt man 
X - (2690 Æ 150) _ Y (2690 + 150) | 1 x _ y (2690 + 150) 3060 
3060 E 2485 2485 (2690 F 150) 
woraus sich X, = 1,37 Y und X, = 1,1 Y findet. 
Nun folgt wegen X + Y = 21000; X = 21000 — Y. 
Diesen Wert in die Gleichungen für X, und X, eingesetzt gibt 
21000 — Y — 1,37 Y und 21000 — Y — 1,1 Y, 
woraus sich Y, = 8850 kg für Drehung in der Pfeilrichtung und 
Y, — 10000 kg für Drehung in entgegengesetztem Sinne berechnet. 
Die zugehórigen Grófsen X, und X, ergeben sich zu 
X, = 21000 — 8850 = 12150 kg 
und X, — 21000 — 10000 — 11000 kg. 
Da die Bremsen auf beide Trommeln wirken, so kommt von den 
Drücken X und Y auf eine Bremsscheibe nur die Halfte dieser Werte. 
Die Zugkraft Z folgt durch Substitution, z. B. des Wertes für Y, zu 


2000 100 ርር ss 0200 ky. 


Die zweite gibt 


womit die Zugkraft in der vertikalen Zugstange : = 5100 kg wird. 
Die Bremskraft eines Vakuumzylinders beträgt bei 50 om Vakuum 
1050 kg, so daís das Hebelverhältnie © = 3.1050 ^ 2,42 wird. 
Die durch den Fufshebel an der Zugstange x ausiibbare Brems- 
kraft beträgt mit Bezug auf Fig. 5 bei Annahme von 75 kg am Fufshebel 


75-1100 
das ist See = ca. 13%, der Vakuumbremswirkung. 


Für die Konstruktion der kombinierten Schraubenbremse ist 5), 
der durch die Vakuumbremse ausübbaren Kraft zu Grunde gelegt. 
Dies entspricht nach Fig. 5 einem Druck in der Schraubenspindel von 

3 6100-125 
I PTS 800 kg. 

Die auf die lose Trommel wirkende Schraubenbremse hat, ent- 
sprechend dem über sie Gesagten, den Gewichten von Fórderschale, 
leeren Wagen und Seil das Gleichgewicht zu halten. 

Hiermit betragt (vgl. Fig. 4) die auf die Bremsscheibe reduzierte 





Der Querschnitt der Dampfkanále wird daher unter Zu- 
0,181 


grundelegung einer Dampfgeschwindigkeit von 20 m 2 Hs 0,00935 qm 
9 
und die Höhe derselben bei 30 mm Breite = 0,313 m =~ 815 mm. 
) 


Der Durchmesser der Kolbenschieber kann derart bestimmt 
werden, dafs ihr effektiver Umfang gleich dem Zylinderdurchmesser 
angenommen und fiir die Stege noch die Hálfte hinzugerechnet wird, 


so dafs er sich zu DE 215 mm 
ergibt, wofür 210 mm gewahlt wurde. Die Schlitzweite in den Büchsen 
wird = —— —- = 0,0208 m = ~ 21 mm. 


0,450 

Die Exzentrizitát mufs im Verháltnis zur Schlitzbreite móg- 
lichst grofs genommen werden, um bei normalen und kleineren Füllungen 
nicht zu kleine Kanaleróffnungen und damit zu groíse Verluste durch 
Drosselung zu erhalten. Es ist die Exzentrizitàt daher zu 2,5 mal 
Kanalbreite = 2,5 - 21 = ~ 52 mm gewählt worden. Der Voreilungs- 
winkel beträgt wegen der zu verlangenden mittleren Maximalfüllung 
von ca. 84%, (entsprechend etwa 80%), vorn und 88, hinten) 19°. 


Die Kanaleróffnung im Totpunkte ist zu */, , der Schlitzbreite = x 2,1 mm 


genommen, so dafs das lineare Voreilen mit Rücksicht auf Fig. 13: 
2,1 
e = >a. = 58 mm werden ۰ 
sin 45 
Die Überdeckung der Einlafsseite berechnet sich mit Bezug auf 
Fig. 6 u. 4 nach der Formel 


e =r (sin 8 + 9 8) — V,, 


in der sich das + Zeichen auf offene, und das — Zeichen auf gekreuzte 
Exzenterstangen bezieht und L die Exzenterstangenlänge bezeichnet. 

Man erhalt für den Fall offener Stangen, wie sie bei der Gooch- 
schen Kulisse immer angewandt werden 

. ago 1 200 $ 
e = 52-(sin 19° + 1600 cos 19°) — 3 
= 52 (0,325 + 0,125-0,945) — 3 = 23 — 3 = 20 mm. 

Die Uberdeckung der Austrittsseite ist gleich Null gesetzt worden. 
Die Endpunkte der resultierenden Exzenter liegen auf einer Geraden 
(y z), weshalb das lineare Voreilen konstant ist. Die zu irgend einer 
Stellung der Steuerung gehórende resultierende Exzentrizitat und der 
zugehórige Voreilwinkel, von denen der Schieber angetrieben erscheint, 
kónnen durch die Ordinaten a und b aus den Gleichungen 


ac, r-(sin ö + em d 
ru ل‎ is 
b= 9 ۳ (cos 8 F 7 sin) 
bestimmt werden, wo sich das + Zeichen wieder auf offene und das 
— Zeichen auf gekreuzte Stangen bezieht. 
Für die graphische Darstellung kommt man schneller zum Ziele, 
6 


wenn man den Winkel 5 aufträgt und x =r L 


macht, was den Punkt y 


: ۱ 200 
ergibt. Man erhält x = 52 1600 

Für die mittlere normale Füllung von 30%, ergeben sich nach 
dem vorstehenden Kompression und Voraustritt im Mittel zu ۰ 
Die grófíste Einlafskanaleróffnung beträgt dabei ca. 6 mm. 


o) Berechnung der Bremsen. 


Für die Berechnung der Vakuumbremse ist die Annahme zu machen, 
dafs die beladene Schale in der Nahe der oberen Stellung abreifst. 
Es sind dann, aufser den lebendigen Kräften, noch die Kräfte der 
unbeladenen Seile, welche sich aus Fórderschalen-, Wagen- und Seil- 
gewicht rekrutieren, ۰ 

Ohne die klein ausfallenden Krafte der hin- und hergehenden 
Massen der Maschine zu berücksichtigen, berechnen sich die lebendigen 
Krüfte, bezogen auf den Seilradius von r — 1650 mm, wie folgt: 


— 6,5 mm. 

















VN ORA Umfangskraft 
| | Schwer- | Geschwindig- | (500 + 850) 1650 _ 
Bezeichnung ‚Gewicht G| punkts- keit v — "172 Arbeitswucht |. 1750 قد‎ 
| in kg | radius r, ~ 80 mkg Der Reibungskoeffizient werde 
inm | der Sicherheit halber nur zu 0,3 
Pe NA “።.።”..ሲ ا‎ pco EH ~ | angenommen, so dafs der gegen die 
Aufsere Seilscheibenkranze 1500 1,574 6,7 JA 8 y? RA = — = e 3140 ا عاك‎ auszuübende Druck 
j227 و2‎ 
A | 109, = 5 = —— = 4250 kg beträgt. 
idi | G n? 9-681600 ጅዱ... n ቼ 
Innere Seilscheibenkranze | 1800 1,605 6,8 ما‎ vit = SCH GIT GEF 7 = mN 4050 Bezeichnet P die an der 
A : ۱ | | ጸ የ ር.) 109. = e. Schraubenspindel wirkende Zug- 
* G r? 500.6 En ei — —— kraft, so erhált man für Gleich- 
Holzbeláge 1000 - 1,600 | 6,78 ተኽለ 7 air = “2220 5 EE 
| 1 5 . ۹ — Ro 1 
Aufgewickeltes Seil , 800 165 ` 7,00 Ju po mE = e, 1250 | woraus sich 
Herabhüngendes Seil, Schalen- 2 615. 1? P= 610-4250 + 1275-115 
und Wagengewicht ^ 18530 | 1,65 700 | 1 se = e» 0 = SH 
| ۱ ) "ECCE = CN) 
| | Summe der lebendigen Krüfte mkg 14740 | berechnet. 


Dep = — 3,23-p6,-P = — 3,23-0,62 -P = — 2,003-P 
Dax = + 10,6 Hin PB = ተ 10.60-0,481-ጅ = ተ 4,569-P 
Dinin = — 7,01-p7g-P = — 7,01.0,431. P = — 3,021-P 
Dina = + 29,07-u8,-P = + 29,07-0,155-P = + 4,506-P 
Ds, = — 25,38 - psa: P = — 25,38-0,155-P = — 3,934-P 
Vomax = ተ Hä, un P= ¢ 2,39-0,515-P = -+ ۳ 
Voy, = — 4,89 Men H = — 4,89. 0,515- P = — 2,518. P 
Vina = ተ 1,71-py,-P = + 1,71- 0,489.P = + 0,836 ۳ 
Vinin = — 4,56-py, D = — 4.56-0,489-P = — 2,230-P 
Vana = + 1,82-pyg-P = + 1,32-0,446-P = + 0,589-P 
Nies = — 4,49-uva:P = — 4,49-0,446-P = — 2,003-P 
ኘ፤ኳ, = + 1,50-pv,-P = + 1,50-0,885-P = + 0,577-P 
V3nin = — 4,87-pv-P = -—- 4,87-0,385-P = —- 1,875-P 
Vena = + 2,94-pv,-P = ተ 2,94-0,300-P = + 0,882-P 
Nies = — 6,56-pv,-P = — 6,56-0,300-P = — 1,968.P 
Vina = + 6,84-pr,-P = + 6,84-0,193-P = + 1,320.P 
‘min = — 10,60- uv; -ጅ = — 10,60-0,193-P = — 2,046-P 
Vega, = “+ 28,72-puvg-P = + 28,72-0,062-P = + 1,781-P 
Nët = — 33,24- uve: P = -— 33,24-0,062-P = — 2,061 -P 
Wimax = + 22,92-pv,-P = + 22,92.(— 0,085). P = — 1,948-P 
Vie — er -P = — 25,62 -(— 0,085)-P = + 2,178-P 
Vêga, = — 8,4 - = — 3.4. .) 2-ps, ۰ sin يم‎ P 


aupttrügergewicht der Be- 


= + 34. 2. "4.057. 0,024.P = + 0,662-P 


Die so ermittelten Stabspannungen setzen uns in den Stand, leicht 
eine überschlägliche Rechnung des Gewichtes eines Haupttragers her- 
beizuführen, indem man zunächst das Gewicht eines Hauptträgers an- 
nimmt und daraus und aus dem Gewicht der Fahrbahn den Wert G 
. ermittelt, alsdann aber aus den و‎ dl den Träger überschläg- 


rechnung zu Grunde legt. Wir treten nunmehr in die Festigkeitsbe- 
rechnung ein, der wir bei Flufseisen eine zulässige Beanspruchung von 
0,875 t/qem, für Holz eine solche von 0,060 t/qem, für Stahl 1,0 tigem 
zu Grunde legen. 


Es werden Bohlen von 25 X 5 ecm verwandt 


625 


6 
Bei 60 kg/qom Beanspruchung dürfen diese Bohlen 


Das Boblengewicht ergibt 


9 
(Tafel 15, Fig. 7), welche ein Widerstandsmoment von — 


1. Die Fahrbahn. 


a) Die Bohlen. 


= 104 em? haben. 


ein Moment M = 104-60 = 6240 emkg = 6,24 cmt aufnehmen. 
Wir denken uns die Bohlen von der Lange l, zunücbst durch eine 
Verkehrslast von 400 kg¡qm, alsdann durch eine Kinzellast von 120 k 
in der Bohlenmitte, drittens durch eine Schneelast von 40 kg/qm un 
viertens durch ihr eigenes Gewicht belastet. Eine grófsere Schneelast 
in Rechnung zu ziehen als 40 kgjqm ist unnötig, da doch bei dieser 
einer Schneehöhe von ca. 32 cm entsprechenden Schneelast der volle 


Verkehr nicht mehr vorhanden sein kann. 


sich pro m Lange bei einem mittleren spezifischen Gewicht des Holzes 
von 0,9 zu: 0,25-0,05-1-0,9 = 0,011 t. 
In cmt ausgedrückt erhalten wir bei l, m freier Bohlenlünge ein 


Moment: 


1. aus der mobilen Last von 0,4 t/qm Grofse 


A 


0,25 -1,-0,4-1,-100 
M, = age c 


2. aus der Einzellast von 0,12 t in der Mitte der freien Lánge 


ኤ*+ ያጌ 


12 


d 


12 


012.1100 12 
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M, = 4 


3. aus der Schneelast von 0,04 tjqm Grófse 


1 


gl 


0,25-ኪ-0,04-ኪ-100 _ 


M, = oo ^8 


4. aus dem Eigengewicht von 0,011 t pro m Lange 


dj 


1,1 


8 


d 100 _ 


8 


y, . 9011. 


Gesamtmoment: M — M, + M, + M, + M, 


12,1 


8 
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gE 
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3 
M=, 


Dieser Wert darf das oben EEN Moment von 6,24 cmt nicht 
iiberschreiten. 


. 1,0? 


= 6,24 
0 


= 0 


Setzen wir 
12,1 


8 
12,1 


12 
4 
12 


4 


dV? + 1 


dj — 6,24 = 


d? + 
24 .] _ 4 


2 — 
le * 121 ^ .- 12, 


Abgerundet setzen wir zunächst: 


1, +21, — 4,18 = 0 





b? > —1+Y1 + 413 = - 1 14513 = — 1 + 2,26. 
Das negative Resultat hat natürlich für vorliegenden Fall keinerlei 
Bedeutung, so 0818 folgt: 


l= — 1 + 2,26 = 1,26 m. 
Bei 4,0 m Brückenbreite nehmen wir 1 zu 1,0 m an, so 0818 sich 


ergibt : 
Mio B An Myra 12.1 =3; My = 1. 1,0%; M,’ = 
1 4 U , 2 4 8 4 
5 1,11 2351 
— — 
1 < 2 (9 + و‎ + 8 = 4,4 cmt 
Beanspruchung = —* ¡= 0,042 t/qcm. 


` lich profiliert und das sich ergebende 


Entwurf und statische Berechnung einer 
Zweigelenkbogenbriicke mit horizontalem 


Lugband. 


Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Pankow. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildungen, Fig. 61+63.) 


Nachdruck verboten. 


[Fortsetzung.] 


Bezeichnet G die auf einen Knotenpunkt entfallende Eigengewichts- 
last und P die im Maximum auf einen Knoten wirkende mobile Last, so 
ergeben sich die Stabspannungen wie folgt, wobei das Pluszeichen, wie 
üblich, die Zugkráfte, das Minuszeichen die Druckkráfte kennzeichnet. 


a) ۳ ی‎ arte aus Eigengewicht. 


H', = H4, =....H = + 12,14 ۰ G (Fig. 62, Skz. 1) 
(+ 2,39 — 4,89) ۸۱,۰0 = — 25 - 0,498 ۰06 = — 1,245 -G 
(+ 1,94 — 4,60) po, ۰ G = ፦ 2,66-1,065-G = — 2,833 .G 
(+ 1,50 — 4,31) ps,-G = — 2,81 - 1,691 -G = — 4,752 -G 
(+ 1,03 — 4,11) ps,-G = — 308.2,349. G = — 7,235 -G 
(+ 0,59 — 3,74) us,-G = — 3,15 - 2,990. G = — 9,419 -G 
(+ 0,25 — 3,51) ۰و۵‎ OG = — 3,36 - 8,544 - G = — 11,553-G 
(+ 0,02 — 3,25) ).ىتس‎ = — 3,23 - 3,922 ۰6 = — 12,668 . G 
— 3,4 - pa, G = — 3,4 - 4,057 - G = — 13,794. G 
+ 12,14. pa, -G = + 12,14 (— 1,125) . G = — 13,658 ۰ G 
(— 7,91 + 0,47) -12,:G = — 1, . 1,607 - G = — 11,956. 0 
(— 6,59 + 0,96) ۰ 3, D = — 4,63 -2,153 -G = — 9,968 - 6 
(— 4,08 + 1,28) ۰ ክሬ ۰ = — 2,85 - 2,756 -G = — 7,855 - 0 
(— 2,95 + 1,581) ٠ ps, ۰ G = — 1,58 - 3,390. G = — 5.356. G 
(— 2,05 + 1,29) ۰ مهن‎ ۰ G = — 0,76. 4,008 - G = — 3,046 - G 
(— 1,29 + 1,09) ۰ p7, ۰ € = —0,20-4,545-G = — 0,909-G 
(— 0,68 + 0,8) -us,-G = + 0,19 - 4918- © = + 0,590-G 
(— 2,49 + 4,83)-yiy-G = perum -G= ተ 1,04. G 
(— 1,64 + 4,54) ۰ وود‎ ۰06 = + 2,90-0,661-G = + 1911. G 
(— 1,18 + 4,23)-ps,-G = + 3,05 - 0,714 - G = + 0 
(— 1,01 + 4,35( ۰ رمن‎ . 6 = + 3,34-0,741-G = + 2,475 -G 
(— 1,60+ 5,07) ۰ usa: 6 = -+ 3,47-0,717-G = + 2,488-G 
(— 3,23 + 6,75)-pe,-G = + 3,52-0,620-G = + 2,182. G 
(— 7,01 + 10,6) - 7,۰0 = 4 83,59 ١ 0,481 . 6 = + 1,547. 6 
(— 25,38 + 29,07) - usa: G = + 3,69-0,155-G = + 0,572-G 
(+ 239— 4,89( . ክነ G = —2,5 -0,515.G = — 1,287-G 
(+ 1,71— 4,56)-pv, . 6 = — 2,85 . 0,489 . G = — 1,394-G 
(+ 182— 4,49)-py-G = — 3,17 - 0,446 -G = — 1,414-G 
(+ 1,50— 4,87). ዬ፡3 (ዐወ = — 3,37 - 0,385 › G = — 1,297-G 
(+ 2,94 — 6,56)-pv,-G = — 3,62-0,300-G = — 1,086 - G 
(+ 6,84— 10,6)-pv,-G = — 3,76-0,193-G = — 0,726. G 
(+ 28,72 — 33,24) - pv, G = — 4,52 - 0,065 . G = — 0,280-G 
(+ 22,92 — 25,62) - pv, . 4 = — 2,7 (— 0,085). G = + 0,230. G 
— 3,4(—2- pe, በቤ) -G = 3,4- 2 . 4,057 - 0,094 . G = + 0,662-G 
ximal- und Minimalspannungen aus Verkehrslast., 
0ዜፌ = + 2,39: uio: P = + 2,39-0,498-P = + 1,19 -P 
Onus = — 489. pi, D = — 4,89.0,498. P = — 2,435 - P 
OX. = + 1,94- u2: P = + 1,94 - 1,065 - P = + 2,066 - P 
Omin = — 4,50 - u3,- P = — 4,60 - 1,068 › P = — 4,899-P 
Omas = + 1,50-ps,-P = +1,50-1,691-P='+ 2,537-P 
Omin = — 4,31 - 13, - P = —4,31-1,691-P = — 7,288 - P 
Oinas = + 1,03-ps,-P = + 1,03-2,349-P = + 2,419-P 
O4min = — 4,11 ۰ .مهد‎ P = — 4,11 . 2,849 . P = — 9,684 - P 
O5max = + 0,59 - ህ5, -ጅ = + 0,59 . 2,99 -P = + 1,764-P 
6)(5 ورن‎ = — 3,74 ۰ pP = —3,74-2,99 .P = — 11,183 -P 
O6max = ተ 0,25 ۰ u6,- P = ተ 0,25-3,544-P = + 0,886 - P 
06,4, = — 3,51-ps,-P = — 3,51 - 3,544 › P = — 12,439-P 
Oa = ተ 0,02-p7,-P = + 0,02-3,922-P = + 0,078-P 
Oti = — 3,20 - u7, - P = — 3,25 - 3,922 . P = — 12,747-P 
O8min = — 8.40 ۰ pa, . P = — 3,40 . 4,057 - P = — 13,794 - P 
Ui, = + 12,14-p1,-P = 12,14 (— 1,125). P — — 13,658 - P 
Uma = ት 0,47. 2 P = + 0,47- 1,607. P= + 0,755-P 
Ux = — 1,91-p2,-P = — 1,91 1,607. P = — 12,711-P 
Us, = + 0,96-43,-P = + 0,96. 2, 153.P = 4 2,06፲-» 
U3nin = — 5,59-p3,-P = — 5,59. 9, 153-P = — 12,035- P 
Uta: = + 1,23-14,:P = + 1 93. 2,756. P= + 2,390-P 
Um = — 4,08-p4,-P = — 4,08. . 156. P = — 11 244. P 
Uma = + 1,387-p5,-P = + 1,37. -3,390-P = + 4,644. P 
Usain = — 2,95-p5,-P = — 2,95-3,390-P = — 10,00 . ۲ 
Usa = + 1,29-p6,.P = 4 1,29-4,008.ጅ = + ۳ 
Ub nin = — 2,05-p6,-P = — 2,05-4,008-P = — ۳ 
Ulma = + 1,09-p7,-P = + 1,09-4,545-P = + ۳ 
U^ = — 1,29-p7,-P = — 1,29-4,545-P = — 5,863-P 
[፲ሬ = + 0,80-p8,-P = + 0,,0.4,918.P = + 3,944-P 
Usu = — 0,68-p8,-P = — 0,68-4,918-P = — 3,344-P 
Dima = + 4,83-p14-P = + 4,83-0,600-P = 1 2,898-P 
Di, = — 2,49-pig-P = — 2,49-0,600-P = — 1,494-፻ 
Dima = + 454-922, P = + 4,54-0,661-P = + 3,001 -P 
min = — 1,64-ሀ84፻ = — 1,64-0,661-P = — 1,084 P 
Ds... = + 4,23-p3:P = + 4,23-0,714-P = + 3,020-P 
1)3ዜ;ዜ = — 1,18:p3,.P = — 1,18-0,714-P = — 0,842.P 
DA, = + 4,35-p44-P = + 4,35-0,741-P = + 8,298.፻ጅ 
Dion = — 1,01:p4,:P = — 1,01-0,741-P = —0,748-P 
Smax = + 5,01. 954: P = + 5,07-0,717-P = + 3,635-P 
Smin = — 1,60-p5,-P = — 1,60-0,717-P = —1,147-P 
mx = + 6,75-p6,-P = + 6,75.0,02 -P = + 4,185-P 
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Das Gewicht des Quertrágers pro m Länge ergibt sich zu 2۰0,03 


+ = 0,06 t. Demnach Eigengewichtsmoment: 


ንን a و‎ 
Gesamtes Moment: 354 + 12 = 366 cmt. 
Beanspruchung = € = 0,861 t/qcm. 


(Fortsetzung folgt.) 


Maschinen- und Kesselhaus 
der Bessbrook Spinning Company in Bessbrook. 
(Mit Abbildungen, Fig. 73 u. 74.) 
[Sehlufs.] Nachdruck verboten. 


Die Dampfmaschine, gehórt zur Gruppe der liegenden Zweifach- 
Expansionsdampfmaschinen mit Einspritzkondensation und Drehschieber- 
steuerung. Die Hochdruckkurbel führt, die Niederdruckkurbel eilt ihr um 
90° nach. Die Zylinder g, i (vgl. Fig. 67 in Heft 7) haben keine Dampfheiz- 
mantel, da der Hochdruckzylinder g mit überhitztem Dampfe arbeitet und 
der Niederdruckzylinder mit angewürmtem Sattdampfe betrieben wird. 

Der überhitzte Dampf tritt nach Passieren des Anstellventiles e, 
dureh den Stutzen g,, Fig. 13, in die beidenEinlafsdrehschieber 9, 10 
des Hochdruckzylinders g und leistet in letzterem Arbeit. Er wird dann 
durch die beiden Auslafsdrehschieber 11, 12 in die Auspuffstutzen g,, g, 
abgeleitet und gelangt so in den Receiver ከ, Fig. 67, Heft 7 u. 74, 1*). 
Hier wird er mittels überhitztem Dampfes, den man durch das Rohr h, 
dem Wasserabscheider e entnimmt, angewármt und gelangt so in den 
Niederdruckzylinder i, Fig. 67, Heft 7, das Rohr h, hat 3" lichte Weite. 

Es ist Vorsorge getroffen, dafs sowohl das Kondenswasser, welches 
sich aus dem Heizdampfe im Receiver bildet, als auch das aus dem 
Abscheider und den Dampfzylindern sowie den Rohren im Receiver 
durch einen Automaten k (Kondenstopf) in den Speisewassersammler 
im Kesselhause zurückgeführt wird. Das Kondenswasser, welches sich 
aus dem Heizdampfe im Receiver bildet, sammelt sich in einem Sacke 
h, und fliefst von da durch das Rohr k, in den Topf k, während das 
aus dem Abscheider e und den Zylindern رع‎ i dem Topfe k durch die 
Rohrstránge k, zugeführt wird. 





K, 5 
Fig. 73. 2. A.: Maschinen- und Kesselhaus der Bessbrook Spinning Company in Bessbrook. 


Aus dem Niederdruckzylinder fliefst der Dampf im Rohre 1 nach 
dem Kondensator m (Fig. 67, Heft 7 u. 74, 1 0. 2(, wo er mittels kalten 
Wassers nach dem Mischverfahren verdichtet wird. Das Wasser wird 
durch das Rohr o einem Bassin p entnommen, dem durch ein Rohr 4 
fortgesetzt frisches Wasser zufliefst. Die der Kondensation zugehorigen 
beiden Luftpumpen r, r, sind Edwardscher Bauart und haben je 
26" Bohrung und 18" Kolbenhub; sie werden von der verlangerten 
Kolbenstange der Hockdruckseite &us durch Dreieckslenker r, und Ge- 
stange gesteuert. 

Das Sehwungrad der Maschine bat 20' Durchmesser und ist am 
Umfange mit 36 Rillen für 1*۸۲ Seile versehen. Es überträgt die Kraft 
durch Seile auf die im Seilturm G, Fig. 67, Heft 7, befindlichen Scheiben, 


von denen jede eine der acht Transmissionsrollen 18 angehört. 
Die wichtigeren Daten der Betriebsdampfmaschine sind folgende: 


Normale Leistung in ፻51............. 
Bei den Versuchen seitens der National Boiler and 


Gen. Ins. Co.:zu Grunde gelegte Leistung in PSi 980 
Durchmesser des Hochdruckzylinders. . . . . . .. Dee 
Durchmesser des Niederdruckzylinders . . . . . . . 52139" e 
Tourenzahl in der Minute. . . . 2.2 2 2 2 22... 
Kurbelwelle (aus gehämmertem Siemens-Martinstahl): 

Lagerstellen. = :.፡:::5፡ 46 a von 2-0 % 15 x 31" 

Dicke an der Schwungradnabe . . . ..... 19" 

Dicke an den Kurbelzapfenansätzen . . . . . . 16%,” 
Kurbelzapfen ........2.2.. rm 9 X 101," 
Kolbenstangen: Dicke | SE E 
Gewicht des Schwungkranzes . . . . . . . . . . . 33 ቲ 
Dampfeinlafsventildurchmesser . . . . . . . . . . 9” 


Einspritzventildurchmesser . . . . . . . . . . . » qe 


Receiver: Manteldurehmesser . . . . . . . . . . . 3/11” 
Anzahl der ፪ሺ0ከ፲6... . . . . . . . . . 101 
innerer Durchmesser der Rohre .... . oue 
Heizflache des Receivers. . . . . . . . . 600 ;' 


*) Fig. 74 gibt nur die Hochdruekseite der Maschine wieder. 


b) Die Holzbohlenträger (Nebenlängsträger) erhalten den 
oben berechneten gegenseitigen Abstand von 1,0 m bei einer Lange 
gleich der Haupttragerfeldweite = 3,5 m. 

1. Belastung durch Bohlen: 

1-8,6-0,05-0,9 = 0,1575 = به‎ 0,16 t 
2. Belastung durch Schnee: 
1-3,5-0,040 = 0,14 t 
3. Belastung durch Menschengedrünge : 
1-3,5-0,40 = 1,4 t 
Moment aus diesen drei Belastungen: 
M, = ይክ ۳۱۶ + ወ = 74,4 omt 
Bei 0,875 t/qcm zulássiger Beanspruchung ware alsdann erforderlich: 
44 — e 
W, = 0,875 = 85,03 cm 

Verwenden wir ein I N. P. 17 mit einem Gewicht von 0,02 t/m, 

so vergrölsert sich das Moment um 
M, = 00259799 8,06 emt, 

Für die Befestigung der Bohlen berücksichtigen wir im oberen 
Flansch den Abzug zweier Schraubenlöcher von 1,6 cm Durchmesser 
bei 0,99 cm Flanschdicke. 

Die Schwerpunktsverriickung x (s. Tafel 15, Fig. 14) folgt dann 
bei einem Querschnitt des I N. P. 17 von 25,2 qem zu 


— 2-1,6-0,99 (ss = 257) — 25,344 


2 
2523 —3.1,é-0,9 ^ 320832 ^ T 1,15 em. 
Das Tragheitsmoment des I obne Nietabzug beträgt 1165 om‘, 
folglich mit Nietabzug: 
7 = 1165 5 , 0,995 . 0,99? 
= + 25,2-1,15 --9-166- 15” — 2 | 9 (ss + 1,1629") | 


= 1165 + 33,26 — 0,25 — 265,22 = eu 933 cm‘ 
— — 8 
-85 + 115 96,7 cm 
Gesamtmoment M = M, + M, = 74,4 + 3,06 = 77,46 cmt. 


‚46 

Als Rand- oder Saumbohlentráger verwenden wir je ein [ N. P. 16 
mit einem Trägheitsmoment von 925 cm‘ und einem Querschnitt von 
24 qom. Es folgt eine Schwerpunktsverrückung x (s. Tafel 15, Fig. 11) zu: 


۱ 1,05 
d (s = >) — 13,56 _ 


— 3 —1i$105 7 2282 7 06 om 
Das Tragheitsmoment bei Schraubenlochabzug betragt : 
8 3 
J = 995 + 24.062 —1,6- 09. 16.105 (8 4.06 — 3] 
= 925 + 8,6 — 0,15 — 109,67 = به‎ 824 cm‘ 


= co 96 ር፻0ጸ 








x = 


Beanspruchung k — 


x zz 





- 84-06 
Das Moment bat nur die halbe Grófse, also: 
14,46 
k= 5 96 = 0,403 ۰ 
c) Die Fahrbahnunterzüge (Querträger, Tafel 15, Fig. 17), 
welche sich in je 3,5 m Entfernung (Feldweite) befinden. Die Be- 
lastung der Holzbohlentrüger hatten wir ermittelt: 


1. aus Bohlen zu . . . . . . . . . 0,16 t 
2. aus Eigengewicht zu 0,02.3,5 . . O07 t 
Sa. 0,23 t 
Hierzu kommt als zufállige Last | 
3. Sohnee 4 1 2 2 sa wow os 0,14 t 
4. Menschengedránge ....... 1,40 t 
Sa. 1,54 1 


Als gesamte Belastung eines Quertrágers tritt demnach eine Last 
P, = 0,23 + 1,54 = 1,77 t pro Nebenlängsträgerstrang auf (Fig. 63, 
Skz. 2). Das Moment folgt zu: 

M, = 1,5-P, -200 — P, -100 = P, -200 = 1,77 -200 = 354 cmt. 

Dieses Moment erfordert ein Widerstandsmoment : 


354 " 
«= 6857 405 cm. 

Um die ganze Fahrbahnkonstruktion móglichst niedrig zu halten 
und für die Holzbohlenträger eine breite Auflagerfläche zu schaffen — 
wegen der infolge des dehnbaren Zugbandes nótigen Dilatation der ein- 
zelnen Holzbohlentrager (Nebenlangstrager) untereinander — wahlen wir 
als Quertrüger nicht ein I-Eisen, sondern zwei [ -Eisen und zwar zwei 
C N. P. 22, in deren oberen Flanschen je ein Loch von 1,6 em Durch- 
messer eer dues mit den Holzbohlentragern) abgezogen wird (Tafel 15, 


Fig. 6). Der Querschnitt eines E N. P. 22 beträgt 37,4 qom also: 
— 1,6-2-1,95 (11 — >) 
eni ንሲ مر‎ ሠ e یم‎ 
23.914 - 2.16.195 " 708 — 


Das Trágheitsmoment eines [_ N. P. 22 ohne Nietabzug beträgt 
2690 cm‘, es ist also mit Nietabzug: 
3 
J = 2-2690 + 74,8-0,6* — 2.16.17 — 2-1,6-1,25 (11 + 0,6 — 0,62)? 
= 6380 + 27 — 0,5 — 484 = ~ 4925 om“. 
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den schon oben erwähnten Kondenswassersammelsack. Receivermantel, 
Rohrplatten und Heizrohre wurden aus Siemens-Martinstahl gefertigt. 
Ein Isoliermantel schliefst den Receiver nach aufsen ab. 

Die Sehmierung der beiden Dampfzylinder erfolgt durch grofse 
Sehmiergefáfse mit sichtbarem Tropfendurchflufs und dreimal ver- 
änderlicher Tropfengrófse. Den beiden Schmiergefälsen wird das 
Sehmiermaterial durch zwei mechanisch angetriebene Schmierpumpen 
zugedrückt. Daneben ist ein grofser von Hand auffüllbarer Durch- 
flufsschmierapparat aufgestellt. Die Deckel der Kurbellager sind mit 
einer Olpumpe in Verbindung gesetzt; diese entnimmt das ()1 der 
Kurbelgrube und drückt es durch ein Siebfilter in den Hohlraum des 
betr. Lagerdeokels. Für die Kurbeln sind Banjo sche Zentrifugalóler 
vorhanden, die von Tropfólern aus mit Schmiermaterial versorgt wer- 
den. Die Schmierung der Kolbenstangen geschieht beim Durchlaufen 
der Stopfbüchsen in bekannter Weise unter Zuhilfenahme des 
Kapillaritatsprinzipes. 

Samtliche Kurbellager haben eine Auskleidung aus Magnolia- 
metall erhalten. Ebenso ist in das Auspuffrohr des Niederdruck- 
zylinders ein grofser Zylinder eingeschaltet, um so möglichst 
viel von dem im Dampfe enthaltenen Ole abzufangen. Dieser Be- 
hälter hat sich jedoch, wie durch Versuche festgestellt wurde, als 
zu diesem Zwecke ungeeignet erwiesen. 

Das Andrehen der Hauptmaschine 
erfolgt mit Hilfe einer Andreh- 
maschine s, welche neben dem 
Sehwungrade installiert ist und mit ihm 
durch ein Zahnrad s, im Eingriffe steht. 
Die Maschine ist eine stehende mit 

* zwei Zylindern von 6" Bohrung und 
einen Kolbenhub von 6"; sie empfüngt 
den Betriebsdampf durch das Rohr s, 

“” aus dem Wasserabscheider 6 und ist 
EM 1 ۱ hinsichtlich ihres Triebwerkes so aus- 

TEN d ۱ gestaltet, dafs, sobald das Schwungrad 

| — angelaufen ist, die Andrehmaschine sich 
| selbsttatig ausriickt. 

, | Uber die Leistung der gesamten 

| Anlage macht der Bericht die Angabe, 
daís man wührend einer Betriebsdauer 
von 15 Wochen, gerechnet zu je 55 Ar- 
beitsstunden, mit unumwickelten Dampf- 
bohren, unabgedeckten Kesseln, nicht 
umhüllten Zylindern gearbeitet und da- 
bei pro Woche 47,2 t Kohle verbraucht 
habe. In dieses Gewicht sei alle über- 
haupt verbrauchte Kohle eingerechnet, 
so auch die, welche Nachts über zum 

Halten des Minimaldampfdruckes er- 

forderlich gewesen sei;*) ebenso die, 
welche man Wochentags früh zum Auf- 

heizen und am Montag zum Frisch- . 

anheizen der Kessel gebraucht habe. 

Sonnabends werden die Roste voll- 

kommen gereinigt, so daís Montags 
früh die nahezu kalte Kesselanlage alle- 
mal von neuem hochzufeuern ist. 

Nach Umhüllen der Rohre und Zy- 
linder sowie Abdecken der Dampfkessel 
sei der Verbrauch an Kohle, wie man 
durch einen zweiten vierzebnwöchent- 
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Fir die Berechnung der Maschine nahm man an, dafs der Hoch- 
druckkolben pro (j" mit 160 Pfd.e und der Niederdruckkolben mit 
35 Pfd. beansprucht sei. Man erhielt so für beide Zylinder nahezu 
die gleiche Leistung. 

Beide Zylinder sind 2!/," dick mit Magnesiakomposition umkleidet, 
die durch blanke Stahlmántel nach aufsen verdeckt ist; Schráubchen 
halten die Mantel an den Zylindern fest. Wie Fig. 73 zeigt, sind die 
Gehause für die Einlafs- und Auslafsdrehschieber mit den Zylindern 
in einem Stück gegossen. Die Drehschieber selbst sind nach dem 
Corlisstyp ausgeführt. Die Einlafsdrehschieber am Hochdruckzylinder 
unterstehen der Einwirkung des Regulators; am Niederdruckzylinder 
wird die Expansion von Hand verstellt. 

Die Stopfbüchsen der Zylinderdeckel haben pendelnde Metall- 
packung; die Kolbenstangen sind durch die beiden Deckel jedes 
Zylinders geführt, um so das Einseitiglaufen der Kolben möglichst 
zu verhindern. Aus demselben Grunde gab man den Kolben die aus 
Fig. 74, 3 ersichtlichen Schuhe nach System Macbeth und Ramsbo- 
komsche federnde Metallringe. Die Weifsmetalleinlage x, wird durch 
Schwalbenschwanznutben in den Schuhen x festgehalten, und diese 
selbst sind durch Schrauben x, am Körper y des Kolbens festgemacht. 
Die federnden Ringe umfassen etwa ?/, des Kolbenumfanges, der Rest 
gehórt den Schuhen x. 
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Fig. 74. Z. A.: Maschinen- und Kesselhaus der Bessbrook Spinning Company in Bessbrook. 


Das Schwungrad setzt sich aus zwei Schwungrádern mit je acht | lichen Versuch festgestellt habe, auf 42,2 t gesunken. 


Im einzelnen habe man dabei ermittelt, dafs zum Banken der 
Feuer 6,6 t Kohle nótig gewesen seien, so daís bei 42,2 — 6,6 — 35,6t 
Verbrauch an Kohle für den Betrieb der Maschine auf 1 PS 1,48 Pfd.e 
Kohle entfallen würde. 


Selbsttütiger Sellgreifer 
von Ceretti & Tanfani in Mailand. 
(Mit Abbildung, Fig. 75) Nachdruck verboten. 


Der im Supplement Nr. 12, Jahrg. 1904 gegebenen Beschreibung 
einer von Ceretti & Tanfani in Mailand für den Bau einer 
italienischen Festung in den Cottischen Alpen zur Ausführung gebrachten 
Drahtseilbahn möge in folgendem die Erläuterung der dieser Firma 
patentierten automatischen Seilgreifer hinzugefügt werden. 

Bemerkenswert bei der durch Fig. 75 veranschaulichten Kon- 
struktion ist die Vermeidung von Federn oder Hebeln; das selbst- 
tätige Kuppeln oder Entkuppeln des Seiles geschieht hierbei durch 
die Bewegung eines unter dem Einflufs des Wagengewichtes ver- 
schiebbaren Gleitstückes, das auf eine Klemmbacke wirkt, gegenüber 
welcher eine zweite feste Klemmbacke angeordnet ist. Das Gleitstück 
ist mit einem geneigten Schlitz versehen, in welchem sich eine an 
der beweglichen Klemmbacke a Rolle derart führt, dafs bei 
der Ab- oder Aufwärtsbewegung der Gleitstücke eine wagerechte Ver- 
schiebung dieser Klemmbacken in der einen oder anderen Richtung 
zu der feststehenden Klemmbacke stattfindet, d. h. das Förderseil ent- 
weder festgeklemmt oder entkuppelt wird. 


*) Darnach scheint man in Besebrook derart zu arbeiten, dafs während 
der Nacht das Feuer aufgebänkt wird. 


Armen zusammen, von denen jedes sich wieder aus sieben Segmenten 
zusammensetzt. Die beiden Rader sind nebeneinander auf die Welle 
gekeilt. Hinter dem Schwungrade wurde ein Stab angebracht, der durch 
ein System von Gelenkhebeln mit einer Alarmglocke in Verbindung 
gesetzt ist. Löst sich irgend eines der auf das Schwungrad aufge- 
ل‎ Seile, so stófst es an den Stab und dieser setzt die Alarm- 
glocke in Tatigkeit. Der Maschinist wird auf diese Weise sofort darauf 
aufmerksam gemacht, dafs am Rade etwas nicht in Ordnung ist. 

Die Regulierung der Maschine geschieht durch einen gewóhnlichen 
Zentrifugalregler t mit hoher Tourenzahl und einen Hilfsregler t,. 
Die Belastung, welche auf den o dx سوام‎ einwirkt, wird zum 
Teile dureh ein Gewicht gebildet, das auf das Ende eines mit Gewinde 
versehenen Hebels aufgelegt wird. Der sehr sensitive Hilfsregler 
kann, wenn die Mittelstellung im geringsten überschritten wird, durch 
Vermittlung eines Radergetriebes den Gewichtshebel niederschrauben 
und somit das Balancegewicht nach innen oder aufsen verschieben. 
Jede Veranderung der Lage des Balancegewichts zieht eine Variation 
in der Geschwindigkeit des Hauptregulators nach sich; demzufolge 
reagiert der letztere auf die geringste Veránderung in der Tourenzahl 
der Maschine. Das ,,Uberschrauben“ der Spindel wird durch beson- 
dere Vorkehrungen verhindert. 

Neben der Regulatoranordnung ist noch eine Momentabsperrung 
vorgesehen. | 

Der zwischen den beiden Zylindern angeordnete Receiver ከ ist 
als Röhrenapparat gedacht und arbeitet in der Weise, dafs der hoch- 
gespannte Kesseldampf die Rohre umspielt, wahrend der Abdampf aus 
dem Hochdruckzylinder durch die Rohre hindurchgeht. Der Receiver 
wird durch einen zylindrischen Mantel von 3' 11" lichter Weite und 
8' Länge sowie zwei Rohrplatten gebildet, in die 101 Rohre von "و2‎ 
lichter Weite eingesetzt sind. Die Bodenpartie des Receivers trägt 





staucht dann den Schliefskopf. Die Spannung der Schraubenfede 
kann durch die Ringmutter f reguliert werden. 

Für Nieten von 3—4 mm Durchmesser haben sich Nietstempel 
von 12 mm Starke bewáhrt. Hinsichtlich der Leistungsfübigkeit dieser 
Vorrichtung sei bemerkt, dafs bei einer damit ausgerüsteten Exzenter- 
presse als Höchstleistung in 9%, Stunden von einem Arbeiter 4300 Stück 
von ca. 3,7 mm Starke, d. ከ. pro Stunde ca. 440 Nieten eingezogen 
wurden; die gewöhnliche Leistung eines Arbeiters beträgt ca. 250 —300 
Nieten pro Stunde. 


Flammrohr-Aufhüngungen 
von Ludwig Trinkaus in Frankfurt a. M.-Sachsenhausen. 
(Mit Abbildung, Fig. 77.) Nachdruck verboten 


Durch D. R.-P. 152396 wurde dem Ingenieur L. Trinkaus in 
Frankfurt a. M.-Sachsenhausen eine zur Beseitigung des 
Flammrohrdruckes auf die Stirnbóden des Kessels sowie zur Verhü- 
tung von Undichtheiten in den Rundnähten bestimmte Aufhángung 
bezw. Unterstützung der Flammrohre geschützt. 

In Fig. 77, Skz. 1 u. 2 ist eine Aufhängung für Zweiflammrohr- 
kessel dargestellt, und zwar zeigt Skz. 1 die Vorrichtung im Quer. 
schnitt und Skz. 2 im Langsschnitt des Kessels. Die Aufhangung be 
steht hiernach aus zwei an dem Kesselmantel befestigten ۰ 
eisen a, den beiden Zugstangen b und Tragschienen c. Jede ۰ 
stange b ist an ihrem oberen Ende mit einer Ose verseben, um sie 
mittels eines Bolzens d an den Winkeleisen a aufzuhängen, während 
ihr unteres Ende Gewinde tragt, 
so dafs mittels Muttern die Trag- 
schienen c auf die richtige Hóhe 
eingestellt werden kónnen. 

Skz. 3 zeigt eine Aufhángung 
für Einflammrohrkessel im Quer- 
schnitt des Kessels. Diese be- 
steht aus zwei an dem Kessel- 
mantel befestigten Winkeleisen e, 
an welchen mittela einer Ose und 
eines Bolzens f das Tragband g 
an seinem einen Ende aufgehangt 
ist, wahrend es am anderen Ende 
mit Gewinde versehen, an der 
Konsole h mittels Muttern i für 
die Aufhàngung des Flammrohres 
passend eingestellt werden kaun. 

In Skz. 4 ist eine Flammrohr- 
Unterstützung für Kin-, 
Zwei- und Dreiflammrohrkessel 
im Langsschnitt des Kessels dar- 
gestellt. Sie besteht aus der 
an dem Flammrohr befestigten 
Stützplatte k, der Schrauben- 
spindel | und der an dem Kessel- 
mantel befestigten Mutter m. Auf 
der Schraubenspindel befindet sich ein Bund n, an welchem sie mit- 
tels Schraubenschlüssel gedreht werden kann, sowie eine Gegenmutter o. 

Bei Anwendung dieser Vorrichtungen wird, nachdem das Flamm- 
rohr in den Kessel eingebracht ist, dieser so gedreht, dafs die Don- 
seite nach unten zu liegen kommt; in dieser Stellung wird das Flamm- 
rohr mit der Einrichtung zur Aufhängung an der Domseite des Kessel- 
mantels oder zu seiner Abstützung gegen die entgegengesetzte Seite 
des Kesselmantels versehen. Dann erst werden die Nietlócher für 
die Flammrohr- und Bodenverbindung gebohrt und die weiteren Ar- 
beiten zur Fertigstellung ausgeführt. 

Durch diese Unterstützung sollen bei der Herstellung der Flamm- 
rohr- und Bodenverbindung Verschiebungen der Nietlócher verhindert. 
bei der Befórderung des Dampfkessels Schwankungen vermieden und 
die während des Kesselbetriebes stattfindenden Bewegungen der Flamm- 
rohre auf ein Minimum beschränkt werden. 


Über Erfahrungen bei Riementrieben. 


Während die Theorie die Anwendung eines halbgesohrankteu 
Riemens auf Voll- und Leerscheiben nicht als zulässig erscheinen 
làfst, hat sich eine solche Anordnung im Betriebe selbst bewährt. 
Nur mufs der Riemenlauf etwa auf die Mitte der beiden Scheiben 

erichtet sein und bedarf dann keiner wesentlichen Festhaltung durch 

ie Riemengabeln. Eine Ausnahme scheinen nur 016 72 
Riemenscheiben oder die Anlagen zu machen, wo es sich um Über 
tragung etwas grófserer Kräfte handelt. Dort würde die Riemengabe! 
vielleicht für die Riemenhaltung nótig sein. 

Während ferner für jede Voll- und Leerscheibe eine doppelt a 
breite Gegenscheibe üblich ist, hat sich bei reiohlicher Entfernung 
zweier Wellen voneinander eine einfach breite, bombierte Scheibe zum 
Antrieb einer Arbeitsmaschine als zulässig gezeigt. Bei schlechtem 
Riemenlauf, kurzen Wellenentfernungen, sehr starken oder breiten Rie 
men würden die erwáhnten Resultate allerdings ebensowenig auftreten. 
als bei Übertragung grölserer Kräfte mit erhöhter Riemenspannung. Bi! 
dünner Riemen dagegen wird bei bombierten Scheiben immer gut laufen. 
Ein ungleich starker oder nicht genau gerade مین‎ Lederriemet 
aber zeigt einen unruhigen Lauf und arbeitet auf dem Scheibenumfange hin 
und her. Bei erhöhter Spannung fällt ein soloher Riemen ab, während eu 
dünner gerader Riemen immer auf der Hohe einer balligen Scheibe bleibt. 





Fig. 37. Z. A: Flammrohr- dufhángungen v^ 
Ludwig Trinkaus in Frankfurt a. M.- Sachen: 
hausen. 
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fache Stanze oder Presse in eine Nietmaschine um- 


In Fig. 75 ist das Gleitstück mit A bezeichnet, das in den Wangen 
b der Traverse C geführt ist und mittels eines in seine untere Bohrung 
eingreifenden Zapfens durch das Wagengewicht oder beim Auflaufen 
der Rollen D auf entsprechend enee ለነ Schienen gesenkt oder 
angehoben wird. In seinem oberen Teile besitzt dieses Gleitstiick einen 
Schlitz, der unten stärker geneigt ist als oben, und in welcbem die 
in den Verlängerungsschienen der beweglichen Klemmbacke B gelagerte 
Rolle a sich führt. 

Soll die Kupplung des Seils, d. h. die Schliefsung der Klemmbacken 
eintreten, so muls sich das Gleitstück A nach unten bewegen, wobei 


"ng 





— — 
ERES» | 


Fig. 75. Z. A.: Selbsttátiger Seilgreifer von Ceretti 4 Tanfani in Mailand. 
infolge der Neigung des erwühnten Schlitzes die Klemmbacke B erst 
rasch und dann langsamer, jedoch energischer gegen die feste Klemm- 
backe gezogen wird, bis das Zugseil so festgeklemmt ist, dafs eine 
Weiterbewegung der Backe B nicht mehr móglich ist. Wird das Gleit- 
stück A dagegen beim Passieren der Auflaufschienen durch die Rolle D 
angeboben, so wird der bewegliche Klemmbacken B von der festen 
Klemmbacke entfernt, und es findet die Entkupplung des Zugseils statt. 
Erwahnt móge noch sein, daís zufolge der verschiedenen Neigung des 
Schlitzes im Gleitstück eine Anderung der Schliefskraft ermöglicht ist. 


Detailkonstraktionen und Notizen ans der Praxis. 
Nietvorrichtun g. 


Von Ingenieur Franz Symanzik. 
(Mit Abbildung, Fig. 76.) Nachdruck verboten. 


Bei vielen kleineren Gegenstánden aus Blech und Bandeisen, die 
in grófserer Anzahl als Massenartikel hergestellt werden, sind ófters 
Nietverbindungen notwendig. Das Einziehen solcher kleinen Nieten 
von Hand ohne maschinelle Hilfsmittel ist nicht nur ziemlich teuer, son- 
dern auch bei erlahmender Sorgfalt unzuverlässig 
und wenig sauber. Soll eine Nietverbindung durch 
eine Maschine hergestellt werden, so ist es not- 
wendig, die zusammenzunietenden Stücke zuerst 
fest aufeinanderzudrücken, so dals durch den sich 
stauchenden Niet die beiden Teile auch wirklich 
zusammengeprelst und nicht etwa noch voneinan- 
der abgehoben werden. 

Eine diesem Zwecke dienende Vorrichtung ist 
in Fig. 76 dargestellt, bei deren Konstruktion dar- 
auf Rücksicht genommen wurde, die Abmessungen 
möglichst klein zu halten, um das Arbeiten und 
die Zugänglichkeit nicht zu erschweren, sowie auch 
bei möglichster Einfachheit eine grofse Solidität zu 
erzielen. Mit dieser Vorrichtung kann jede ein- 
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gewandelt werden. 

In einem in den Kopf der zu verwendenden 
Presse passenden Hauptstempel a wird durch einen 
Keil c ein Nietstempel b gehalten, der entsprechend 
dem zu bildenden Nietkopfe eine Hóhlung b, besitzt. 
Der Nietetempel b ist von einem rohrartigen 
Körper d, dem ,,Andrücker* umgeben, der durch 
eine Überwurfmutter e an dem Hauptstempel a ver- 
schiebbar gehalten wird. Auf seiner unteren Hälfte trägt der An- 
drücker Gewinde und eine Ringmutter f. Zwischen Überwurfmutter e 
und Ringmutter f ist eine Schraubenfeder g gespannt, welche den An- 
drücker d nach unten prefst. 

Die Lange des Nietstempels b und der Spielraum des Andriickers d 
ist so bemessen, dafs, wenn die Nietvorrichtung von der Presse gegen 
den Niet bewegt wird, zuerst der Andriicker die zu nietenden Teile 
berübrt, auch wenn sie ganz aufeinander liegen. Erst im Verlaufe 
der weiteren Bewegung erreicht der Nietstempel b den Niet und 
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Fig. 76. 2. A.: Niet- 
vorrichtung. 


Sonstrukteur. 


27. April 1906. 
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Der Kessel fafst ca. 40 1 Wasser und 351 Dampf. Der Rost ist 
unter einem Winkel von 30° gegen die Horizontale geneigt und wird 
mit Koks beschickt, der in einem dem Roste vorgelagerten grofsen 
Trichter von 2 hl Inhalt aufgespeichert wird. Die einmalige Füllung 
des Trichters genügt, um mit dem Wagen eine Strecke von 10 km 
zu durchfahren. Daneben führt der Wagen noch einen Sack Koks 
von 1 ከ1 Inhalt mit, ebenso 4201 Wasser in zwei hinten im Wagen 
untergebrachten Beháltern. 

Die Dampfmaschine, Fig. 5—9, arbeitet mit zwei Zylindern 
von 175 mm Bohrung und 150 mm Hub, welche nahe dem Zentrum 
des Wagens in dessen Rahmen untergebracht sind, wo.sich auch das 
Olreservoir befindet. Der Motor an sich ist primitivster Bauart. 
Seine Zylinder haben den Schieberkasten gemeinsam; eine Feder i 
drückt die beiden Schieber auf die Spiegel. Die Schieberstangen sind 
an Exzenterstangen angeschlossen, deren Scheiben mit der durch 
Gegengewichte ausbalanzierten Kurbelwelle rotieren. Letztere trägt 
an den Enden Zahnräder, deren Zähne mit denen zweier doppelt so 
grofser Räder einer Hilfswelle in Eingriff sich befinden. Die Hilfs- 
welle trägt in ihrer mittleren Partie das sogen. Differentialgetriebe, 
ebenso die Kettenräder für den Antrieb der Räder der hinteren Achse 
des Wagens. Die Hinterrüder haben 0,93 m Durchmesser, so 8 
bei 280 Touren des Motors 
eine Fahrgeschwindigkeit des 
Wagens von rd. 12 km in der 
Stunde erreicht wird. 


Zweifach-Expansionsdampf- 
maschine 


des White-Automobils. 


(Tafel 21, Fig. 10--15 und 

Abbildung, Fig. 78.) 

Die auf Tafel 21 in Fig. 
10—15 und in der — 
Fig. 78 dargestellte Dampf- 
maschine fir Automo- 
bile der White Steam Car 
Co. gehért den Zweifach- 
Expansionsmaschinen zu 
und ist für überhitzten Dampf 
von 13—15 At gebaut. 

Die Maschine hat Zylinder 
von 8 und و۵۳‎ Bohrung so- 
wie einen Kolbenhub von 3,5". 
Die Verteilung des Dampfes er- 
folgt durch Flachschieber, wel- 
che durch Stephensonsche 
Kulissen gesteuert werden. Da 
die Maschine gelegentlich auch einmal einen Druck bis zu 800 Did. e 
= 57 At auszuhalten hat, so ist sie sehr stark gebaut; trotzdem aber 
erreicht ihr Gewicht 250 Pfd.e nicht ganz. Sie wird im vorderen 
Teile des Chassis, stehend, eingebaut und trügt deshalb vier Konsolen. 
Diese sind mit dem aus Aluminium gefertigten Geháuse der Maschine 
durch Schrauben verbunden. Das Gehause zeigt eine etwas unregel- 
máfsige Form, was daher rührt, dafs die Niederdruckkurbel fliegend 
aufgekeilt ist, während die Hochdruckkurbel geschlossen und durch 
Gegengewichte ausbalanziert erscheint. Dadurch, dafs man die Nieder- 
druckkurbel fliegend aufkeilte, wurde es móglich die Luftpumpe a in 
der Achse der Kurbelwelle selbst schwingen zu lassen (vgl. Fig. 78, 
Skz. 1) Die Pumpe a an sich wird dazu benutzt, den Druok im 
Brennstoffreservoir immer in gleicher Hóhe zu erhalten; sie nimmt 
unter normalen Verhältnissen, wie Skz. 1, Fig. 78 dies erkennen lafst, 
eine schräge Lage ein, kann jedoch durch einen Tritt auf einen Fufs- 
hebel auch in die vertikale Position der Skz. 2, Fig. 78 gebracht wer- 
den. In dieser Stellung kommt ein Stift am Kreuzkopfe der Nieder- 
druckseite mit dem hakenartigen Fortsatze des Plungers der Pumpe 
zum Eingriff. 

Die Verbindung der Zylinder mit dem Untergestell der Maschine 
wird durch die aus Bronze gefertigten Bóden der Zylinder b herge- 
stellt. Die Böden sind durch die Beine c mit den zylindrischen 
Führungen für die Kreuzkópfe d in Zusammenhang gebracht. Von 
den zwei stárkeren Füfsen der Deckel sind Stehbolzen abgeleitet; 
diese reichen bis unter die Kurbellager hinab und tragen daselbst 
Muttern. Die ganze Bolzenanordnung ist so getroffen, daís einerseits 
eine Verteilung der auftretenden Beanspruchungen auf das ganze 
Untergestell der Maschine statthat und weiterhin die Bodenpartie des 
Maschinengestells unbehindert abgeschraubt und behufs Kontrolle ab- 
genommen werden kann. 

Die beiden Kreuzkópfe der Maschine sind, wie die Fig. 10 v. 11 
der Tafel 21 erkennen lassen, nach dem Kolbentypus ausgeführt, 
laufen aber nicht im Bajonett direkt, sondern in eingesetzten ۰ 





Fig. 78. Z. A.: Kessel und Maschinen für Dampf- Automobile. 


Kessel und Maschinen für Dampf- Automobile. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 21 und Abbildung, Fig. 78.) 
Nachdruck verboten. 


Automobil-Dampfkessel und - Dampfmaschine 
System V. Purrey. 
(Tafel 21, Fig. 1—9.) 

Der Konstrukteur des auf Tafel 21 in den Fig. 1—4 dargestellten 
Automobil-Dampfkessels sowie der Dampfmaschine, Fig. 
5--9, nahm zum ersten Male im Jahre 1899 an einer öffentlichen 
Preisbewerbung für Selbstfahrer teil, námlich dem ,Concours de poids 
lourds“ zu Versailles. Seine Wagen erregten damals allgemeines Auf- 
sehen, weil Kessel und Maschine im Verháltnis zur Leistung des 
Wagens aufsergewóhnlich klein erschienen. Bisher war es nur einem 
Konstrukteur, dem Franzosen Serpollet, gelungen, ein für den 
Automobilbetrieb wirklich geeignetes Dampfaggregat, Dampfkessel 
und Maschine umfassend, zu konstruieren. Ihm gesellte sich 1899 
V.Purrey zu. In der Zwischenzeit hat Purrey Maschine und Kessel 
seines Áutomobils derart durchkonstruiert, daís sie in ihrer neuesten 
Form das Bild der Zeichnungen auf Tafel 21 gewühren. Vierzig 
offene 10 t-Lastautomobile 
und zehn geschlossene 
Wagen von 7 t Tragkraft, die 
Purrey allein für die bekannte 
Raffinerie Say in Paris 
lieferte, beweisen die Verwend- 
barkeit des Systems. 

Der Dampfkessel Sy- 
stem V. Purrey, Fig. 1-4, 
Tafel 21, ist fir 20 kg Betriebs- 
druck konzessioniert, wird aber 
tatsächlich nur auf 15 kg/qom ` 
beansprucht. Er besitzt 10 qm 
Heizflache und 0,4 qm Rost- 
flàche. An Aufstellungsraum 
beansprucht der Kessel 0,75 X 
0,95 m Grundfläche und 1,9 m 
Hohe. Da der Kessel in den 
Rahmen des Wagens ca. 0,56 m 
tief eingehángt ist, so bleibt 
tatsächlich nur die obere Partie 
von 1,35 m Hohe sichtbar. 
Der Fahrer ist also durch den 
Kessel in der Übersicht keines- 
wegs behindert. Der Rahmen 
des Wagens wird durch ቪ - 
Eisen von 100 <> 100 <> 10 mm 
gebildet. 


Der Kessel an sich besteht aus dem zylindrischen Dampfsammler a, 


der rechteckigen Rohrkammer b b, und dem Rohrsystem o c,. Letzteres 
umfafst 30 Rohre der Gruppe 6 und 11 derjenigen .يه‎ Die Gruppe 6 
dient der Erzeugung nassen, die c, der überhitzten Dampfes. Erstere 
stehen mit dem Abteile b der Kammer, letztere (c,) mit dem b, und 
dem Dampfraume des Oberkessels a in Verbindung. Sümtliche Rohre 
sind schlangenfórmig in der aus Fig. 3 ersichtlichen Weise gebogen, 
um eine möglichst vollständige Ausnützung der Wärme zu sichern. 
Die Zirkulation des Wassers im System ist durch zwei 40 mm weite 
Rohre e, e, gesichert, welche die Kammer b mit dem Wasserraume 
im Kessel a verbinden. 

Gespeist wird in die Kammer b, an der zu diesem Zwecke bei f 
ein Speisekopf angeordnet ist. Das Speisewasser tritt in das Rohr- 
system c und verdampft dort. Es gelangt in den Oberkessel a, aus 
dem es durch die Rohre o abgezogen wird, um in den Rohren den 
Heizgasen entgegengeführt und so überhitzt zu werden. In Form von 
heifsem Dampf kommt das Wasser in der Kammer b, an und wird 
von da durch das Rohr d nach der Maschine abgeleitet. Das Mano- 
meter ist an den Absperrhahn g angeschlossen. 

Als Speisevorrichtung ist neben einer Exzenterpumpe eine Dampf- 
pumpe vorhanden, die für gewöhnlich mit Kesseldampf gespeist wird, 
aber auch als Handpumpe arbeiten kann, falls es gilt, den Kessel 
frisch zu füllen. Die Pumpe saugt das Wasser durch einen Dreiweg- 
hahn 88, dessen Küken dem Einflusse eines Schwimmers ከ aus 
Holz im Oberkessel a untersteht. Sobald das Wasserniveau in dem 
Reservoir steigt, wird der Dreiweghahn automatisch so eingestellt, 
dafs er die Wasserzufuhr zum Kessel unterbricht. Gleichzeitig macht 
er einen Durchflufs frei, der das überschüssige Wasser in das Saug- 
rohr zurückführt. Anderseits sperrt der Hahn bei sinkendem Wasser- 
stande im Kessel den Riickflufs wieder ab und gibt das Speiserohr 
frei, so dafs von neuem Wasser in den Kessel einströmen kann. Da 
diese Vorgänge sich selbsttätig vollziehen, so bleibt der Wasserstand 
im Kessel stets nahezu der gleiche. 
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station, welches von dem Architekten Max Fricke in Leipzig 
im Jahre 1901 für die Firma C. 0. Schönherr in Borsten- 
dorf entworfen und ausgeführt wurde, kann als ein in dieser Hin- 
sicht gelungenes bezeichnet werden. Die ruhige Linienführung der 
Ansichten mit den grofsen 5,5 m hohen Bogenfenstern, welche den 
dahinter liegenden geráumigen Maschinensaal verraten, ist der Um- 
gebung, einer Flufsniederung mit bewaldeten Anhöhen im Hinter- 
grunde, stimmungsvoll angepaíst. Die in schwerer Quaderform ge- 
haltenen Eckpilaster werden oben durch wuchtige Bekrónungen abge- 
schlossen. Das mit dunkelroten Biberschwünzen eingedeckte Dach ist 
nur durch zwei stehende Dachfenster belebt und fügt sich somit eben- 
falls dem rubigen Charakter des Ganzen an. Durch den an der linken 
Seite der Hauptfassade hervortretenden Freifluter ist zu ersehen, dafs 
in dem Gebáude eine Wasserkraft ausgenutzt wird. 

In dem 7,30 m hohen Maschinensaale des Erdgeschosses sollen, 
wie die Fundamente andeuten, drei Dynamomaschinen von je ca. 350 PS 
zur Anfstellung kommen; sie werden je durch eine Turbine, welche in 
dem überwólbten Nebengebáude montiert ist, angetrieben. 

Wie aus den Zeichnungen ersichtlich, ist das gesamte Schützen- 
zeug und der Rechen überbaut, um Witterungseinflüssen und Ein- 
griffen von unberufener Seite aus vorzubeugen. 

Die Unterkonstruktion des Maschinensaales resp. die Turbinen- 
saugrohre und der Untergraben sind teils in Beton, teils aus in 
Zementmörtel verlegten Klinkern ausgeführt, Im Innern ist der 
Maschinensaal, wie aus den Innenansichten hervorgeht, auf ca. 1,60 m 
Höhe mit Holzlambris versehen; die oberen Wandflächen sind in nicht 
zu kleine Felder geteilt und mit Olfarbe behandelt. Die fee 
Deckenfläche ist ebenfalls durch angesetzte Stuckkehlen in vier Felder 
zerlegt, welche mit Glattputz versehen wurden. 

Während die drei Generatoren an der hinteren Seite des Saales 
montiert gedacht sind, steht an der Vorderwand die grofse Schalt- 
tafel, hinter der wie üblich eine Kammer für die Leitungsdrähte an- 
gelegt ist. Von der Schalltafel aus wird die elektrische Energie mit 
einer hohen Spannung nach den verschiedenen industriellen Betrieben 
des Bauherrn geleitet, um dort zum Antriebe der Transmissionen 
Verwendung zu finden. 

Um in der Unteransicht der Maschinenhausdecke hohe und vor- 
stehende Unterzüge zu vermeiden, wurde die gesamte Deckenkonstruk- 
tion an die Dachbinder gehángt; letztere haben also die Decke des 
Erdgeschosses, die Wünde und Decken im ersten Obergeschoss und 
die Dachkonstruktion zu tragen. Die Rechnung ergab im Verhältnis 
zur Spannweite starke Querschnitte, denn die oberen und unteren 
Gurte bestehen je aus zwei [-Eisen NP. 30. Während aber die Unter- 

rte zugleich als Balkentrüger für das Dachgeschols dienen, wurden 
ie Unterzüge, welche die Wände und den Fufsboden des ersten 
Obergeschosses aufnehmen, durch Zugstangen an die unteren Knoten- 
punkte der Binder gehängt; ebenso berücksichtigte man bei Anord- 
nung der Wände im ersten Obergeschoís, dafs diese Zugs n, 
welche je aus vier Stück zusammengenieteten Winkeleisen bestehen, 
stets in eine Wandflache zu liegen kamen und somit die gesamte 
Anordnung der Eisenkonstruktion im ersten Obergeschoís verdeckt 
wurde. In dieses Geschofs sind drei Wohnungen für Maschinisten 
eingebaut; der Zugang zu diesen Wohnungen wird durch ein an der 
Seite des Gelünders angelegtes Treppenhaus mit massiver Treppe 
vermittelt. 

Als Deckenkonstruktion des Erdgeschosses wurde eine Fórster- 
sche Massivdecke gewahlt, wührend für das erste Obergeschoss Bal- 
kendecke mit Schalung, Fehlboden und Ausfüllung zur Verwendung 
kamen. 

Die gesamten Umfassungen wurden aus Bruchsteinen ausgeführt 
und nur die Leibungen der Offnungen mit Ziegeln verblendet. 


Amerikanische Personendurehgangswagen. 
Von Ingenieur E. Eichel in Schenectady, N. Y. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 23 und Abbildungen in Ar Au 6 
des Supplements [Monatsschrift „Für Jedermann ].) 
Nachdruck verboten. 


Lange Durchgangswagen, welche den bequemen Übergang 
von Wagen zu Wagen gestatten oder nur an den Enden mit Ein- 
gangstüren versehen sind, bilden die Regel auf den amerikanischen 
Eisenbahnen. Gewöhnlich ist der ganze Wagen einheitlich gehalten, 
mit je zwei Reihen von mit umlegbaren Lehnen versehenen Quersitzen 
für je zwei Personen ausgestattet und enthält zwei Toiletten B, B, und 
Eiswasserbehälter b. Die Beleuchtung geschieht grófstenteils durch 
Pintch-Gas und zwar mittels einer Reihe von Beleucbtungskórpern, 
die über dem Durchgang angeordnet sind; Gepackhalter sind nur in 
mälsiger Grófse und geringer Anzahl vorhanden. Die Ausstattung 
des ganzen Wagens und der Sitze bängt vom Verwendungszwecke 
ab, ob der Wagen für „Raucher“ oder „Nichtraucher“ bestimmt ist. 
Im allgemeinen ist der Raucherwagen mit Lederpolsterung, der Nicht- 
raucherwagen mit Plüsch- oder Tuchpolsterung ausgeführt. Das 
amerikanische Publikum ist an diese Bauart der Wagen gewóhnt, halt 
sie mit Bezug auf persónliche Sicherheit für besser als die mit Einzel- 
abteilen versehenen deutschen Wagen und verhält sich gegenüber den 
anderen Fahrgästen sehr gleichgiltig und ungeniert. ,,Wagenklassen‘ 
gibt es offiziell auf den verschiedenen Bahnen nicht, tatsüchlich sind 
diese jedoch vorhanden, indem die besseren Züge aufser den oben 
erwühnten Wagen (Coaches) eine grófsere Anzahl von Wagen der 
Pullman-Com p. enthalten, die je nach Ausstattung und Zweck ver- 


Sie wurden aus Guísstahl gefertigt und sorgfältig abgedreht. Die 
Kreuzkopfzapfen sind in ihrer linken und mittleren Partie (auf Fig. 11 
bezogen) zylindrisch und in der rechten konisch abgedreht. Zwei 
Stellschrauben halten jeden Zapfen im Kórper des Kreuzkopfes fest. 
Die Kolbenstangen sind in die Kreuzkópfe eingeschraubt und durch 
Kontremuttern in der richtigen Lage gesichert. 

Die Pleuel- und Exzenterstangen wurden gleich den meisten 
Teilen der Steuerung aus Schmiedestahl gefertigt. Die Kurbeln, 
Exzenter und Schubstangen laufen in Kugeln, und zwar enthalten die 
Exzenter Kugeln von 5,,", die Kurbellager solche von "el! und die 
Pleuelkópfe solche von ?/,'e Durchmesser. 

Die Kurbelwelle besteht aus fünf Sektionen, von denen die eine 
als Büchse e auftritt, auf der die Exzenter angeordnet sind. Diese 
eigentümliche Ausführungsform der Kurbelwelle hangt mit der Ver- 
wendung von Kugeln für die Exzenter zusammen. Die einzelnen 
Wellenteile sind mit der hydraulischen Presse aneinandergefügt und 
werden von Keilen zusammengehalten. Auf den rückwürtigen Teil der 
Kurbelwelle ist der Bremsdrum aufgekeilt. Mit Rücksicht darauf und 
weil in den Drum auch die eine Halfte der Kupplung für die An- 
triebswelle des Wagens eingesetzt ist, hat man den betr. Teil der 
Welle in einem Kugellager mit zwei Kugelringen gelagert. Daneben 
sind noch zwei Lager mit je einem Kugelringe vorhanden, so dafs die 
Welle insgesamt in drei Lagern mit vier Kugelringen ruht. 

Die Gehüuse der Kugellager sind zweiteilig. Die beiden Halften 
sind nachträglich durch Kc fest miteinander verbunden, Das hat 
allerdings zur Folge, dafs man die Lager nicht nachstellen und auch 
nicht nachtouchieren kann; sind Reparaturen erforderlich, was nach 
„American Machinist“ gewöhnlich nach zwei Saisons einzutreten pflegt, 
so müssen die Lager in die Fabrik geschickt werden. 

In der Nute f, des Wellenendes läuft eine Schnur, welche den die 
une der Zylinder und Kugellager bewirkenden Schmierapparat 
antreibt. 

Von den Exzentern gelten das erste und letzte als Vorwärts- 
exzenter, die beiden daneben liegenden sind Rückwärtsexzenter und 
das mittlere e, betätigt den Ratschenhebel g, welcher die Pumpe an- 
treibt. Das Reversieren der Maschine wird durch den Hebel h ein- 
gore der mit Hilfe eines rechts vom Wagenführer am Wagen be- 

ndlichen Hebels bewegt wird. Ein nach bekanntem Typ ausgeführter 

Zahnsektor ermóglicht es, den Steuerhebel in verschiedenen Lagen 
festzustellen; ebenso gestattet er es auch, mit „ausgelegter Kulisse‘ 
zu fahren. 

Beim Anlassen und ebenso für den Fall, dafs eine besonders 
— Maschinenleistung gewiinscht wird, kann frischer Dampf in den 

iederdruckzylinder eingeleitet werden. Die drei zu diesem Zwecke 
erforderlichen Absperrorgane sind aus den Zeichnungen ersichtlich. 
Der frische Dampf tritt bei i in den Schieberkasten der Hochdruck- 
seite ein und wird aus der Offnung k, in den Kanal k ausgeblasen. 
Das Ventil 1 ist unter normalen Umstánden geschlossen, so daís der 
Dampf durch das Ventil m in den Schieberkasten der Niederdruck- 
seite übertreten muís. Aus dem Niederdruckzzlinder gelangt er durch 
den Stutzen n in das Auspuffrohr. 

Soll die Maschine nur mit Hochdruck, also nur mit einstufiger 
Expansion arbeiten, so wird ein Fulstritthebel betätigt, dessen Be- 
wegung sich durch eine Stange auf. die Achse o übertrügt, von der aus 
durch den Hebel o, die Spindel m, des Ventiles m gehoben und somit 
das Ventil geschlossen wird, wahrend ein Hebel o, die Spindel 1, des 
Ventiles 1 niederdrückt, wodurch das Ventil geóffnet wird. Sobald 
dieses geschehen ist, tritt der Auspuffdampf des Hochdruckzylinders 
durch dn Ventil 1 in einen kleinen Ausp al ein, der ihn dem 
Hauptauspuffrohr der Maschine zuführt. 

Dieselbe Bewegung der Welle o óffnet durch die Knagge p, Fig. 
13 u. 11, ein kleines Ventilchen im Guísstück q, das am Kopfe des 
Schieberkastens befestigt ist. Das Ventilchen erlaubt es dem hoch- 
gespannten Dampfe, direkt aus dem Hochdruckschieberkasten durch 
eine Pass im Gufsstück q in den Schieberkasten der Niederdruck- 
seite überzutreten. 

Will man wieder mit zweistufiper Expansion fahren, so genügt 
es, den Fuístritthebel loszulassen; eine Spiralfeder bringt dann die 
drei Absperrorgane sofort wieder in ihre normale Stellung. 

Von den zwei an der Maschine vorhandenen Wasserpumpen dient 
die untere als Kondensatpumpe; sie befórdert das Kondensat in ein 
Filter, von wo es in den Wasserbehálter zurückfliefst. Die obere ist 
die Speisepumpe; sie steht in direkter Verbindung mit einem Bei- 
país, der zwischen Pumpe und Membranregler eingeschaltet ist. Über- 
schreitet der Druck 325 oder 350 Pfd.e, so óffnet sich das Beipals- 
ventil und erlaubt dem Wasser, direkt in den Einziehkasten der Pumpe 
statt in den Kessel zurückzufliefsen. 


Gebáude der Kraftstation 
C. G. Schönherr in Borstendorf. 
Entworfen von Architekt Max Fricke in Leipzig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 22.) 
Nachdruck erboten. 
Ein wesentliches Moment für die Wirkung einer Fassade ist die 
nächste Umgebung eines Gebáudes, und es ist Sache des betreffenden 
Architekten, die Fassade nicht nur dem Zwecke des Gebäudes ent- 
sprechend auszugestalten, sondern sie auch in guten Einklang mit der 
mgebung zu bringen. 

Das auf Tafel 22 wiedergegebene Gebáude einer Kraft- 


sondere Leselampe. Diese Lampen können in das Innere der Wagen- 
wand eingelassen werden und sind so tagsüber gegen Beschädigung 
geschiitzt. Oberhalb jeder Sitzlehne befindet sich ein Schlitz, aus 
welchem abends die Zwischenwand herausgezogen wird, und die oberen 
geschweiften Seitenwánde, die Teile des Wagens, welche herabgelassen 
werden, um als Boden des oberen Bettes zu dienen. Das untere Bett 
wird aus den Polstern der Sitze hergestellt. Den vorderen Abschluís 
der Betten bildet alsdann ein schwerer Vorhang, der mit der Kante 
der áufseren Sesselwünde fluchtet. Diese Anordnung gibt dem Reisen- 
den keinen Raum zum Stehen, sondern zwingt dazu, sich in gebückter, 
sitzender Stellung hinter dem Vorhang zu entkleiden, was naturge- 
mäfs nicht nur sehr umständlich und unbequem ist, sondern auch den 
weiteren Nachteil hat, 0818 der Reisende den sehr schmalen Mittel- 
gang noch um ein weiteres betrachtlich verengt und anderen diesen 
ang passierenden Reisenden den Weg versperrt. Trifft dieser Um- 
stand besonders fiir die Reisenden zu, welche so gliicklich waren, ein 
unteres Bett zu erhalten, so sind andrerseits die Reisenden mit 
oberen Betten gezwungen, mittels einer im offenen herumge- 
tragenen Trittleiter in ihr Bett zu kriechen und sich halbliegend 
auszuziehen, falls sie es nicht, wie meist üblich, vorziehen, schon 
aufserhalb, 4. ከ. mitten im Durchgang sich der hauptsächlichsten 
Kleidungsstücke zu entledigen. Zur Unterbringung ihrer Kleidungs- 
stücke ist weiter nichts vorgesehen, als eine viel zu schmale Hánge- 
matte, welche längsseits der Wagenwände angebracht ist, so dals die 
Reisenden gezwungen sind, ihre Sachen über der Bettdeoke auszu- 
breiten. Wie unangenehm ein solcher Betrieb besonders für Damen 
ist, braucht wohl nicht erst hervorgehoben zu werden. Das Ankleiden 
ist selbstverstandlich mit áhnlichen Schwierigkeiten verknüpft, zu 
denen noch hinzutritt, dafs für alle 24 Reisende nur ein Herren- (E) 
und ein Damen- (B) Ankleideraum vorgesehen ist. Dieser ist aller- 
dings in den modernen Wagen, wie der vorliegende, mit mehreren 
Waschstánden und auch sonst geráumig ausgeführt, so daís sich 
wenigstens mehrere Passagiere zur gleichen Zeit bequem waschen und 
ankleiden kónnen. Der Zuschlag für solche Schlafwagen beláuft sich 
auf 2—-3,50 Doll. pro Nacht je nach der Entfernung. Es mufs jedoch 
erwühnt werden, daís in jedem Sehlafwagen ein oder zwei besondere 
Zimmer abgeteilt sind, die gegen sehr beträchtlichen Aufschlag benutzt 
werden kónnen. Das Innere des im besprochenen Wagen angeordneten 
Drawingrooms C, wird eine Abbildung des Supplements zeigen. 

Diese besonderen Ráume sowie die Anordnung der Wasch- und 
Toilettenráume bieten eine weitere Quelle der Unannehmlichkeiten in- 
sofern, als sie nur einen sehr schmalen Durchgang freilassen, dessen 
Lange sich bei dem Ein- und Aussteigen von Passagieren sehr stórend 
bemerkbar macht. 

Fig. 7, Tafel 23 zeigt Mafse und Anordnung eines sogen. Tou- 
risten - Schlafwagens, welcher mit Bezug auf die Bettanord- 
nung dem normalen Schlafwagen gleicht, dessen ganze Ausstattung 
jedoch nicht so vornehm gehalten ist und dessen Sitze mit einem rohr- 
ähnlichen Material „Rattan“ bekleidet sind, das eine hohe Strapazie- 
rung und ein leichtes Sáubern gestattet. Die Toiletten sind sebr 
wenig geráumig, doch ist den Ansprüchen von Touristen-Reisenden, 
die sich unterwegs ev. selbst verproviantieren, insofern Rechnung ge- 
tragen, als ein Speisenwarmer F sowie eine zum Geschirrwaschen 
geeignete Wanne mit Wasserleitungsanschlufs vorgesehen ist. 

Im Gegensatz zu diesem einfachen und daher relativ billigen 
Schlafwagen mit seiner unpraktischen Bettanordnung zeigt Fig. 8, 
Tafel 23 Mafse und Anordnung eines sehr eleganten Schlaf- 
wagens mit hübsch ausgestattetem Salon C für allgemeinen Ge- 
brauch und Einzelabteilungen C, mit Schlafwagen-Einrichtung, wie sie 
auch dem verwöhntesten europäischen Geschmack genügen mülsten. 
Jeder Abteil ist mit einer Waschvorrichtung versehen, und die Bett- 
anordnung ist derartig, dafs die Reisenden in der Wagenlängsriohtung 
schlafen, was angenehmer ist, als die in Deutschland üblichen Quer- 
betten. Die Türanordnung der Einzelabteile gestattet es, sie von 
einem allgemeinen Gang einzeln zu betreten. Quertüren ermöglichen 
es jedoch, ohne den allgemeinen Gang benutzen zu müssen, in benach- 
barte Abteile zu gelangen, was für Familien auf Reisen eine grofse 
Annehmlichkeit ist. | 

Eine Innenansicht des mit bequemen Sesseln und einem Sopha 
ausgestatteten Salons C wird das Supplement enthalten; das Sopha 
ist dabei noch zum Abteilen eines kleinen Schreibzimmers heran- 
gezogen. Eine besonders breite offene Plattform bietet Gelegenheit, 
sich ins Freie zu setzen, um ev. schöne Landschaften besser be- 
wundern zu kónnen. 

Obgleieh schon die Benutzung solcher Wagen nur 86ከ፻ reichen 
Leuten móglich ist, lieben es die reicheren Amerikaner, sich ihre be- 
sonderen Privatwagen zu halten. Vielfach werden auch dem Na- 
men nach für den Prásidenten der Bahn solche Salonwagen gebaut, die 
alsdann auch anderen zahlungskraftigen Fahrgüsten mietweise über- 
lassen werden. Von einem solchen raffiniert ausgestatteten Privatwagen 
gibt Fig. 9 die Mafse und Anordnung wieder. Eine Abbildung des 

upplements lälst einen Blick durch das Privatzimmer O, in das mit einer 
eisernen Bettstelle versehene Schlafzimmer O tun. Der Wagen entspricht 
einer sehr eleganten Wohnung und enthält eine wohl ausgestattete Küche 
Z, Speisekammer R, Aufbewahrungsráume für Wüsche und Geschirr D, 
D,, Dienstbotengelaís L, Speisesaal M, geräumiges Badezimmer N, zwei 
Salons O,, O,, welche mit Betteinrichtung versehen sind, und ein Wohn- 
Zimmer O,, welches in eine breite Aussichtsplattform P ausläuft, deren 
hübsches Gelander in Zierbronzearbeit ausgeführt ist. Grofser Wert 
wird, wie leicht verstándlich, bei den grofsen Entfernungen und der 
Wertschatzung der Zeit, welche sonst ev. zur Einnahme des Essens 
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schieden benannt sind: z. B. Chaircar (Sesselwagen), Parlorcar (Salon- 
wagen), Stateroomcar (Wagen mit mehreren Einzelsalons), Sleepingcar 
(Schlafwagen), Diningcar (Speisewagen). Aufser den bezeichneten exi- 
stieren noch eine grófsere Anzahl gemischter Wagen, die z. B. halb 
Speisewagen, halb Salonwagen sein kónnen, etc. etc. 

Die Mafse und Anordnung einer 72-Passagier-Coach sind 
aus dem Grundrifs, Fig. 1, Tafel 23, ersichtlich. Diese ist von der 
Wagenbauanstalt der Pullman Co. gebaut und entspricht im 
allgemeinen der normalen Ausführung von amerikanischen Passagier- 
wagen. Eine besondere Eigenart sind jedoch die an den Wagen- 
enden vorgesehenen drehbaren Wände A. Sie nehmen, während der 
Wagen in Bewegung ist, die in der Zeichnung dargestellte Lage ein, 
decken den Zugang zu den Toiletten und schützen gegen Zug, ver- 
ursacht durch en der Wagendurchgangstüren. Sobald der Wagen 
in die Station einläuft, werden diese Wände um 180° gedreht und 
gestatten alsdann einen ungehinderten Verkehr der Fahrgäste. Die 
Wagen sind mit Warmwasserheizung ausgestattet und wie üblich mit 
zwei geräumigen Toiletten (B) für Frauen und (E) für Männer mit 
Wascheinrichtung und mit zwei Behältern b für Eiswasser versehen. 

Da das Mitführen eines besonderen grolsen Raucherwagens auf 
vielen Strecken unnötig ist, so wird in den neuesten Coaches häufig 
ein Raucherabteil G angeordnet; Fig. 2, Tafel 23 zeigt einen Grund- 
rifs, welcher die Wagendimensionen und Platzverteilung erkennen láfst. 
Die Innenansicht eines solchen modernen Wagens, wie er von der Bar- 
nay & Smith Car Co. in Dayton, Ohio, für die Erie Eisen- 
bahn Co. geliefert wurde, ist in Heft 5 des Supplements (Monatsschrift 
„Für Jedermann‘) zu finden. 

Wie aus der genannten Abbildung ersichtlich, ist der Wagen 
auf das modernste ausgeführt, mit hochlehnigen Sitzen und mit Ge- 
páckhaltern versehen, wührend das Innere des Raucherabteils G mit 
zwei ledergepolsterten Banken und drei ebenfalls ledergepolsterten Rohr- 
sesseln ausgestattet ist. Das Raucherabteil bietet Raum für zehn Passa- 

iere, ist gut ventiliert, mit Kühlwasserbehälter ausgestattet, und seine 

ande sind zum grofsen Teil aus Butzenglassobeiben gebildet, welche 
einen freien Durchblick gestatten und verzierend wirken. Das Nicht- 
raucherabteil C des Wagens bietet Platz für 64 Passagiere, so dafs 
die Gesamtanzahl von Sitzen 74 betragt. 

Es erübrigt sich, darauf hinzuweisen, dafs trotz der meist schónen 
Ausstattung das Reisen in einem solchen Wagen für feinfühlige Leute 
wenig angenehm ist, da abgesehen von dem Lárm einzelner Passagiere, 
welche alle anderen stören, sowie der Abhängigkeit mit Bezug auf 
Offnen und Schliefsen der Fenster eines solchen 63 m langen Wagens, 
unter den 74 Passagieren Personen jederlei Standes, Kleidung und Rein- 
lichkeitsansichten etc., anzutreffen sind. Selbst bei den meisten von der 
Pullman Co. betriebenen Wagen sind eine grofse Anzahl von Reisen- 
den auf einen Wagen angewiesen, welcber nicht unterteilt ist. Der 
Preisaufschlag, welcher mit der Benutzung von Pullman-Wagen ver- 
knüpft ist, hat allerdings zur Folge, dafs man ein gewählteres Publi- 
kum antrifft. Der Wunsch nach Einzelabteilungen wird neuerdings 
ófters ausgesprochen und die Wagenbau-Gesellschaften kommen diesem 
auch dadurch nach, dafs sie anfangen, gemischte Wagen zu bauen, die 
teilweise für zwei oder vier Personen berechnete Einzelabteile (State- 
rooms) (C,, Fig. 8, Tafel 23) besitzen und teilweise nach der üblichen 
Bauart mit einem langen Gang und einer grófseren Anzahl von Quer- 
sitzen ausgestattet sind. 

Auch vollstándige Wagen, die nur Einzelabteilungen enthalten, 
(entsprechend den deutschen D-Zug-Wagen) werden ausgeführt. Es 
sei daher im folgenden eine Beschreibung verschiedener moderner 
Wagen der Pullman Co. gegeben, wie sie in St. Louis zur Aus- 
stellung gelangten. 

Vorausgeschickt möge werden, dafs die Pullman Co. alle Wagen 
in ihren im Orte Pullman (ein Vorort von Chicago) gelegenen Werken 
herstellt und die Wagenrahmen derart stark in Profileisen ausführt, 
dafs bei Zusammenstölsen möglichste Widerstandsfähigkeit gegen Zer- 
drücken gewährleistet ist. Der hölzerne Doppel-Fufsboden ist mit 
einer 11/,” starken Lage von Monolith, einem harten, nicht hygrosko- 
pischen Zement bedeckt, auf welches Wilton-Teppiche verlegt wer- 
den. Der Fafsboden in den Toiletten und in den Plattformraumen 
ist mit Gummiläufern ausgelegt, und die Plattformen benachbarter 
Wagen werden durch Gummibalgen, sogen. ,Harmonikawünde' ver- 
bunden. Alle Wagen sind mit Wascheinrichtung für warmes und kaltes 
Wasser versehen, welches mittels Luftdruckes zugeführt wird; auch haben 
die Wagen entweder Gas oder elektrische Beleuchtungskörper. Die 
Oberlichtfenster sind aus Kunstglas mit Hartbleieinfassung ausgeführt, 
und das Innere der Wagen ist möglichst hoch und zimmerartig gehalten. 

Fig. 3, Tafel 23 gibt einen Grundrifs eines Chaircars (eine 
Innenansicht wird das Supplement bringen), dessen Name, wie oben 
erwähnt, auf die Verwendung einzelner Stühle zurückzuführen ist, 
die zwar drehbar, jedoch nicht verschiebbar angeordnet sind. - 

Einen sogen. Parlorcar zeigt Fig. 4; er ist mit 26 Sesseln aus- 
gestattet und hat aufser den üblichen Klosetts B,, E, geräumige Wasch- 
und Ankleideräume B, E, welche mit je zwei Sesseln ausgestattet 
sind. Der von den Herren benutzte Ankleideraum E wird dabei ge- 
wöhnlich auch als Rauchzimmer verwendet. Ein Empfangssalon H 
steht besonders anspruchsvollen Reisenden gegen entsprechenden Zu- 
schlag zur Verfügung; die Beleuchtung des Wagens geschieht elektrisch, 
die Heizung mittels Warmwassers. 

Als Repräsentant des modernen Pullman-Schlafwagens sei der 
in Fig. 5 im Grundrifs dargestellte Wagen angeführt. Er ist mit 
elektrischer Beleuchtung ausgestattet und hat nicht nur im Längsgang 
angeordnete Deokenbeleuchtung, sondern auch für jedes Bett eine be- 











b) Spannkrafte aus Verkehrslast. 


Olmas = + 119 -3,10 = + 83,7 | Un, = — 13,658 -3,10 = — 42,5 t 
Olmin = — 2,35.310 = — 76t Ux, = + 0,755-310 = + 24t 
O%ma = + 2,066-3,10 = + 0,41 | Uz,,, = — 12,711-3,10 = — 39,5 t 
02.10 = — 4,899 0 =m 15,2 t Us. = + 2,067 3,10 = + 6,4 t 
O8max = + 2,537-3,10 = + 7,9 t | Us, = — 12,035-3,10 = — 37,4 t 
03ዜዜ = — 1,288-8,10 = — 22,6 t | Us... = + 3,390-3,10 = + 10,5 t 
deen = + 2,419-3,110 = + 7,5 | Utam = — 11,244-3,10 = — 35,0 t 
O4, = — 9,654-3,10 = — 30,0 t | Usmas = + 4,644-3,10 = + 1441 
Osa = + 1,164-8,10 = + 5,51 | Us,,, = — 10,00 -3,10 = - 8101 
O5min = — 11,183-3,10 = — 34,7 t | Usmas = + 5,170-3,10 = + 16,0t 
Osmax = + 0,886-3,10 = + 28 | US,,, = — 8,216-3,10 = —255t 
O6min = — 12,439-3,10 = — 38,6 t | Ulmas = ተ 4,954-3,10 = + 15,3 t 
O ma = + 0,078-3,10 = + 0,24t| ሀዚ = — 5,868-8,10 = — 182t 
Olmin = — 12,747-3,10 = — 39,5 t | [ዜሬ = + 3,944-3,10 = + 122t 
8min = — 13,794 0 = — 42,8 t [ቴኒ = — 3,344 -3,10 = — 10,4 t 
Hig = A Hin, = 1 12,14-3,10 = + 37,8 1 
Dima = + 2,898-3,10= + 9,0t | Von. = + 1,231-310= + 38t 
Dimm = — 1,494-3,10 = — 46 t | Von = — 2,18.310 = — ፲ይ! 
Dima = + 8,001-8,10 = + 9,8 t | Vig = + 0836-310 = + 56! 
D2min = — 1,084-8,10 = — 3,4t| Vin = — 2,230-3,10 = — 6,9t 
D3max = + 3,020-310 = + 9,4t | V2... = + 0,589-310 = + 1,81 
Dag = — 0,842-3,10 = — 92,6 | Nän = — 2,003-3,10 = — 6,2t 
Dima = + 3,223-3,10 = + 10,0t Vs, = + 0,577-3,10 = + Lët 
Dean — — 0,748 -8,10 - — 2,5 t LC Es = — 1,875-3,10 — — 5,5 t 
Ds, = + 3,635-3,10 = + 11,5 t Niess = + 0,882.3,10 = + ۱ 
Ds,» = — 1,147-3,10 = — 8,6 | Von = — 1,968-8,10 = — 6,1t 
De, = + 4,185-3,10 = + 183,0 | V&,,, = + 1,820-310= + ۱ 
Dé = — 2,003-3,10 = — 6,2 Vs, = — 2,046-3,10 = — 64t 
Dinas = + 4,669-3,10 = + 14,2 t | Ve... = + 1,781-3,10 = + 5ይ! 
Die = — 8,021-8,10 = — 9,41 | Von = — 2,061-3,10 = — 64t 
Dena = + 4,506-3,10 = + 14,0 t | Vina = + 1,948-3,10 = — 611 
D$, = — 3,934-3,10 = — 12,2 t | Nit = — 2,178-3,10= + 6,8t 
Vea, = — 0,669-8,10 = + 2,t 


3. Die Windverbünde. 


Wählt man den vorberechneten Spannkräften gemafs als Ober- 
gurtung, Untergurtung und Zugband je zwei [፲ N. P. 30 und bildet die 
sämtlichen Füllglieder und Hängestangen aus je zwei [ N. P. 14 (Flansch- 
breite eines [ N. P. 14 = 60 mm) so folgt als Windflache des Bogen- 
trágers nach dem System Fig. 61, Skz. 5 (vgl. auch Tafel 15, Fig. 19): 
2 - 0,3 (3,67 + 3,63 + 3,59 + 3,56 + 3,54 + 3,52 + 3,51 + 3,50 + 3,50 

+ 3,52 + 3,54 + 3,58 + 3,64 + 3,72 +3,81 +3,91)+2- 2 -0,08 - 
(4,50 + 4,42 + 3,80 + 4,18 + 3,23 + 4,02 + 2,77 + 3,92 + 2,41 
+ 3,87 + 2,14 + 3,85 + 1,95 +3,86 + 1,84 + 3,90) + 2 - 0,06 -1,8 
= 2-0,3 -57,8 + 2-0,06-111 = 34,68 + 13,32 = 48 qm. 

Für Knotenbleche berücksichtigen wir 15%, Zuschlag, so dafs wir 
eine Windfläche eines Hauptträgers ohne Hängestangen von 1,15۰45 
= 55,2 qm haben. Da nun der Wind móglicherweise in einer solchen 


| Riehtung wirken kann, dafs gleichzeitig auch der zweite Haupttrager, 


wenn auch nicht die ganze, so doch eine erhebliche Windfláche bietet, 
so wollen wir der Sicherheit halber als Windfläche nicht 55,2 qm, 
sondern 110 qm, also ca. das doppelte in Rechnung führen; davon 
entfallen 55 qm auf den Obergurt und 55 qm auf den Untergurt. Für 
letzteren kommt aber auch noch die Hälfte der auf die Hangestangen 
entfallenden Windflüchen in Frage, das sind 


Lë , 3,2 , 457 , 5,57 , 6,88 , 687 , 7,19) ይ l 
DE و‎ ۲ 3 ۲ 9 9191 ፡1! 3 | 2n 


2 
= 39,3 ۰ 0,12 = ~ 4,7 qm. 


Wir führen hierfür rd. 8 qm in Rechnung und erhalten somit 

als gesamte Windflüche des Untergurtes 
55 + 8 = 63 qm. 

Auf das Zugband entfallen als Windflachen die halben Höhen der 
Hangestangen, also ebenfalls 4,7 qm, ferner die Fläche des Zugbandes 
selbst in Grófse von 56 ٠ 0,3 = 16,8 qm und noch die Windflüche aus 
der Fahrbahn. Letztere Windflache wird gebildet durch die Bohlen- 
trüger einschliefslich der 5 cm starken Bohlenschicht, also durch eine 
Fläche 56۰0,22 = 12,32 qm (Tafel 15, Fig.18) Die gesamte Wind- 
fläche ergibt sich also zu; 

4,7 + 16,8 + 12,32 = 33,82 qm. 

Eine Vergrölserung dieser Windflüche ist nur in geringem Um- 
fange durch die Hängestangen des zweiten Hauptträgers möglich, da 
auch bei geneigter Windrichtung die horizontale Brückenbahn nur 
vertikale, keine horizontalen Drücke erhält und ohnedies die Brücken- 
bahn mit Menschen dicht besetzt sein soll, deren Windfläche hernach 
noch berücksichtigt wird. Als ständige Windfläche für den Wind- 
verband in der Fahrbahn erhöhen wir deshalb den gerechneten Wert 
von 33 qm auf 40 qm. Als mobile Last bezl. des Winddruckes be- 
rücksichtigen wir ein Verkehrsband von 1,65 m Höhe (Menschenhobe), 
so dafs eine gesamte Verkehrsbandfläche von 1,65 -56 = 92 qm in 
Frage kommt. 

Was die Gröfse des Winddruckes anbelangt, so dürfte zwar im 
allgemeinen ein Personenverkehr bei 150 kg/qm Winddruck kaum 
möglich sein; immerhin wollen wir annehmen, dafs bei vollbesetzter 
Brücke plötzliche Windstófse auftreten könnten und demgemäfs 150 kg qm 
in Rechnung ziehen. Die Standsicherheit der Brücke soll auf 250 kg/qm 
(Brücke nur durch Eigengewicht, nicht durch Verkehr belastet) unter- 
sucht werden. 








während des Aufenthalts in den Städten erforderlich wäre, auf die 

Verwendung von Buffet- oder Speisewagen gelegt. Die Verpflegung in 

solchem Wagen ist im allgemeinen vorzüglich und der Preis für ame- 

rikanische Verhältnisse äufserst gering, meist 75 ots bis 8 1.— pro 

Mahlzeit. Die Ausstattung der neueren Wagen ist äufserst elegant, 

Sn alle Tafelgeräte und Wäsche; die Bedienung geschieht durch 
eger. 

Fig. 10, Tafel 23 zeigt die Mafse und Anordnung eines Wagens, 
dessen eine Hälfte als Raucherabteilung A ausgebildet und mit einem 
Schreibpult ausgestattet ist; die andere Hälfte bildet ein Speise- 
wagen. 

Fig. 11, Tafel 23 zeigt die Mafse und Anordnung eines grofsen, 
auf das modernste ausgestatteten Speisewagens. 

Bei dieser Gelegenheit sei auch ein Wagen beschrieben, weloher 
nicht in der Pullman-Ausstellung enthalten war, sondern von dem Be- 
triebsleiter H. F. Moeller der von Chicago ausgehenden Pere Mar- 
quette Bahn entworfen wurde. Es ist dies ein als ein Frühstücks- 
lokal umgearbeiteter Personenwagen, welcher, wie aus Fig. 10 ersicht- 
lich, mit einem langen Buffet, mit Gas geheiztem Kaffee-, Thee- und 
Milchbehälter, Eisschrank u. 8. w. ausgestattet ist. Es werden nur 
Schnellimbisse verkauft, und zwar werden diese von den Fahrgästen 
gleich an Ort und Stelle stehend eingenommen. Die Wagenanordnung 
gestattet die Versorgung einer grofsen Anzahl von Passagieren, welche 
sich den Luxus des angehängten Speisewagens nicht gestatten können, 
und hat sich besonders auf Susfedehnten Y orortstrecken gut bewährt. 

Wie auch den weitgehendsten Bedürfnissen der Reisenden Rech- 
nung getragen wird, läfst endlich noch der in Fig. 12 dargestellte 
gemischte Wagen erkennen. Er enthält eine Gepäckabteilung K, 
ein kleines Personenabteil, ein Badezimmer A,, eine Barbierstube Q,, 
ein geräumiges Rauoherabteil Q mit Bibliothek und Schreibtisch, eine 
Toilette B und einen Speisenwärmer F. Der Wagen ist besonders für 
den Verkehr auf den langen westlichen Streoken bestimmt. 


Entwurf und statische Berechnung einer 
Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem 
Zugband. 

Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Pankow. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildungen, Fig. 615-63 u. 79.) 
[Fortsetzung.] 

2. Die Haupttrüger. 


Bei der Querträgerberechnung fanden wir die Last aus Bohlen 
und Eigengewicht pro Nebenlängsträgerstrang zu 0,23 t. Hierzu gibt 
das Quertrágereigengewicht noch einen Beitrag von 9 ٠ 0,06 = 0,12 t, 
so dafs aus dem Fahrbahngewicht pro Hängestange eine Last von 


2 - 0,23 + 0,12 = 0,58 t resultiert. 


Mit Rücksicht auf Anschlufsteile erhöhen wir die Last auf ~ 0,65 t. 
Eine approximative Durchrechnung der Hauptträger führte einschliefs- 
lich der Zugbänder und der Windverbände zu einem Gewicht von 
ca. 64 t, so dafs auf einen Haupttrüger 32 t, also auf einen Knoten- 


Nachdruck verboten. 


punkt = = 2t entfallen. Die gesamte Eigengewichtslast der Brücke 


aus Fahrbahn, Brückenhauptträger und Windverbänden ergibt sich 
somit pro Knoten zu: 
G = 2 + 0,65 = 2,65 t 

Da die Schneelast durch teilweises Entfernen des Schnees oder 
durch Windwirkung (Windwehen) ganz im Sinne der zufálligen Ver- 
kehrslast wirken kann, so wollen wir dieselbe ohne weiteres der Last 
aus Menschengedránge zurechnen und finden somit als grófste zu- 
fällige Last pro Hängestange (Tafel 15, Fig. 17 und Fig. 63, Skz. 2) 
den Wert: 

P = 2-1,54 = 3,08 = نه‎ 3,1 t. 

Nachdem somit die Werte G und P ermittelt sind, berechnen wir 

die Stabspannkrafte im Haupttrüger. 


8) Spannkräfte aus Eigengewicht. 


O, = — 1245-265 = — 33t | U, = — 13,658-2,65 = — 362 t 
0, = — 2,833-2,65 = — 7,5 | U, = — 11,956-,65 = — 31,8 t 
O, = — 4,762.2,65 =—126t | U, — — 9,968-2,65 = — 26,4 t 
O, = — 7,235-2,65 = —192t | U, 2 — 7,855-2,65 = — 20,8 t 
O, = — 9,419-2,65 = —250t | U, = — 5,356-2,65 = — 14,2 t 
O, = — 11,553-2,65 = — 30,6 t | U, = — 3,046-2,65=— 14 
O, = — 12,668-2,65 = — 33,6 t | U, =— 0,909-2,65=— 4+ 
O, = — 13,794-2,65 = — 36,6 t | U, = + 0,590-9,65 = + Lët 
H,-H.,-...H,- + 12,14-2,65 = 4-392t  - 
D, = + 1404۰965 = + 37۷ | V, = — 1,287-9,65 = — 4 ٩ 
D, = + 1,917-265= + 51t | V, —— 1,894-9,65 = — 4+ 
D, = + 9178-265 = + 58t | و۷‎ = — 1414-265 = — 38t 
D, = + 2,475-2,65 = + 66t | Vy = — 1,297-,65 = — 84t 
D, = + 9,888-9,65 = + 66t | V, = — 1,086.25 = — 29t 
D, = + 2,182.265 = + 58t | V, = — 0,726-265 — — 19t. 
D, = + 1,547-2,65= + 41t | V, = — 0980-265 =— 0,75 t 
D, = + 0,572-2,65 = + 15t | V, = + 0230-265 = + 061+ 
V, = + 0,662.2,00 = + 14 
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Zugband. 


Entwurf und Berechnung einer Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem 


A.: 


Z. 


Fig. 79. 
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— 0,78 t 
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Die Windlasten bei besetzter Briicke betragen also: 


Obergurt . . . . . . . . . . . . . 55-015 = 8,95 ) = ~83t 
Untergurt......... .. .. ۵9۵۰012 = 9,481 = ~ 9,6 t 
Fahrbahn............. 40 ٠ 0,15 = 6,00 t 


Verkehrsband auf der Fahrbahn 92۰0,15 = 138t 


Über die Anordnung der Windverbande sei an Hand der Fig. 20, 
der Tafel 15 folgendes gesagt: Die Windverbände der oberen Gurtung 
und der Fahrbahn sind für die ganze Brückenlänge vorhanden. Der 
Windverband in der puteren Gurtung umfafst nur die zehn mittleren 
Felder von A bis B. Bei A und B sind Vertikalverbánde angeordnet, 
welche die Windauflagerdrücke des Untergurtverbandes auf den Ober- 
gurtverband übertragen. Zwischen A und C und zwischen B und D 
müssen die Hüngestangen den auf den Untergurt entfallenden Wind- 
druck wie Trager auf zwei Stützen auf den Obergurtwindverband und 
Fahrbahnwindverband übertragen. 
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a) Berechnung des Windverbandes im Untergurt. 
Belastung des ganzen Untergurtes durch Wind — 9,6 t. Davon 


entfallen auf die 10 mittleren Felder (Lànge AB) rd. ገ ٠.10 = 6,0 t. 


Da wir die Windflächen überreichlich grofs annehmen, dürfen wir obne 
weiteres die um wenig voneinander verschiedenen Gurtstablangen als 


gleich ansehen und erhalten dann eine Feldlast von M — 0,6 t. 


Mit dieser Feld- resp. Knotenlast ist in Fig. 79, Skz. 2 der 
Kremonaplan konstruiert. Für dieses Windverbandssystem wurde 
selbstverstandlich aus dem System Fig.61, Skz.5 eine Lange von 
2 (3,64 + 3,58 + 3,54 + 3,52 + 3,50) = 35,56 m ermittelt, woraus dann 


eine mittlere Feldweite von i = 3,556 m folgt. 
Die Spannkráfte sind die folgenden: 


። حلب‎ SF مت‎ 


U, = 0 U, = —25t 
وا‎ = 4+2,5t U, = - 45t 
Us = + 45t U”, = — 5,8 1 
,الا‎ = + 5,8 * U^ = —6,6t 
Di = ተ 8 | U”, = DÄI E 
D, = +6 V, = — 3,0 t 
Daw = + 2,9 t Viw=—2,7t 
D, = + 4 Vi = EN 
D, = + 6 ۷ 15 
1 = +04t V, = 09 
۷ ۰ S306 


b) Berechnung des Windverbandes im Obergurt. 
Die früher ermittelte Gesamtwindlast von 8,3 t verteilt sich auf 


16 Felder, so daís sieh eine Knotenlast von je i = 0,52 t ergibt. 


Für die Knoten 3 bei den Vertikalverbánden A und B (Tafel 15, Fig. 20) 
tritt noch der Auflagerdruck aus dem Untergurtverband in Grófse 
von je 3,0 t hinzu. Da zwischen C nnd A und zwischen B und D die 
auf einen Untergurtknoten entfalende Windlast von 0,6 t durch die 
Hangestangen zu übertragen ist, so folgt noch für Knoten 1 eine Zu- 
satzlast (Tafel 15, Fig. 19) von 
Sin... E 
"Tan" 5,601 
Für Knoten 2 ergibt sich noch zusätzlich: 
yx ۰ 06.3311 


= ~0,2 1 











0,6 - y2, + 3 = 6513 - = ~ 0,3 t 
Für Knoten 3 folgt noch 
1 ys, _ 06) -4,505 ` 
ገጨ. nur ws l 
Die gesamte Trägerlänge ergibt sich nach dem System, Fig. 61, 
Skz. 5, zu: 
2 (3,67 + 3,63 + 3,59 + 3,56 + 3,54 + 3,52 + 3,51 + 3,50) 
= 2 - 28,52 = ~ 57 m. 
Es folgt eine mittlere Feldlänge von = 3,563 m. Die überaus 
hohe Annahme der Windflüchen gestattet uns auch hier diese gering- 





fügige Ungenauigkeit. In Fig: 79, Skz. 3 ist das System aufgezeichnet. 
Es folgt die Knotenlast: 


bei Knoten 0 zu: ;- = 0,26 t 


5 » 1 28: 0,52 + 0,2 0 
^ » 2zu: 0,52 + 0,3 ‚8 
" » 9 zu: 0,52 + 8,0 + 0,2 = 3,72 t 
Die Knoten 4 bis 8 werden mit je 0,52 t belastet. Fig. 79, Skz. 4 
zeigt den zugehórigen Kremonaplan. Es ergeben sich die Spannkráfte: | 


er er 


0”, = 0 0", =— 70t + 10,3 t 
0 - + 70t 0", = - t + 93t 
05 = + 9 Q^, =—18,7t + 82t 
02 = + 1876 0", = --2101 ተ 831 
0”, = + 8101 0", = — 22,7 + 25t 
0, = + 99,175 0", = — 9+ + 18t 
O”, = + 9891 0, =— 24,6 t + 101 
0 = + 9481 On, =—24,8 1 + ۱ 


Die Einflufsordinaten unter den für diese Belastung in Frage 
kommenden Knotenpunkten (zwischen Stab O, und O,) ergeben sich aus 
Fig. 62 u. 63 wie folgt, wobei die Vorzeichen mit Bezug auf die vertikal 
abwarts gerichtete Last bestimmt wurden. (Fortsetzung folgt.) 


90 PS-Drehstromgenerator 
der Firma Stucchi & Co. in Mailand. 
(Mit Abbildung, Fig. 80.) Nachdruck verboten. 

An dem Schiffahrtskanal von Paderno wurde von der Firma 
Stucchi & Co. in Mailand eine hydro-elektrische Kraftstation er- 
baut, die den Strom sowohl für die óffentliche Beleuchtung, als auch 
für Hausbeleuchtungen nach den Ortschaften Verderio, Bernareggio, 
Solbiate, Aicurzio und Vimercate liefert. 

Die Zentrale ist für eine Leistung von ca. 400 PS gebaut und 
enthàlt vier Drehstromgeneratoren nach der durch Fig. 80 veranschau- 
liehten Konstruktion. 

Die Generatoren sind nach dem System: rotierendes Feldmagnet- 
system, feststehender Anker, ausgeführt, das den Vorzug aufweist, daís 
die Ankerwicklung nicht durch Zentrifugalkraft beansprucht wird und 
infolge des Fortfalls von Schleifringen und Bürsten für die Strom- 
abnahme der ganze Stromkreis ununterbrochen isoliert werden kann, 
was speziell bei Maschinen für hohe Spannungen die Betriebssicherheit 
wesentlich erhóht. Die Stromabnahme erfolgt mittels dreier &m Ge- 
hàuse angebrachter Klemmen. 

Die Maschinen leisten bei einer Phasenspannung von 1000 Volt 
und 35 Amp. Stromstürke ca, 90 PS. Auf einem schweren, auf der 
Welle festgekeilten Stahlgufskörper a ist das durch eine besondere 
Gleichstrommaschine zu erregende Feldmagnetsystem angeordnet. Ent- 
sprechend der Zahl von 630 Umdrehungen in der Minute und 84 Pol- 
wechseln pro Sekunde ist er mit acht Polansátzen versehen, auf wel- 
chen die erregenden Wicklungen angeordnet sind. Die massiven Pol- 
schuhe sind auf den Kernen a durch Schrauben befestigt, und es 
beläuft sich der äulsere Durchmesser des Magnetsystems, gemessen an 
der Peripherie der Polschuhe, auf 718 mm. 

Die Bohrung des &us Blechsegmenten unter Zwischenlage von Papier 
zusammengesetzten feststehenden Ankerkernes d betrügt 734 mm, wobei 
die Bleche in den in dem Gehause c sitzenden Endscheiben ር, und c, durch 
die in Fig. 80, Skz. 1 mit d, bezeichnete Bolzen zusammengehalten wer- 
den. Zur Aufnshme der Ankerwicklung sind die Blechscheiben genutet, 
und zwar betragt die Nutenzahl pro Pol und Phase sechs, so dafs also im 
Ankerkern insgesamt 48 Nuten vorgesehen sind. Das Armaturgehäuse 
ist an seinem Umfang sowie an den Seitenschildern mit Offnungen für 
den Durchtritt der Luft versehen, so dafs Ankerwicklung und Kern 
gut gekühlt werden. Aus Sparsamkeitsgründen mulste darauf ver- 
zichtet werden, die Generatoren direkt mit den Turbinen, die nur 
180 Umdrehungen in der Minute vollführen, zu kuppeln; der Antrieb 
erfolgt vielmehr von der Turbinenwelle aus mittels breiter Riemen. 

ür die Fernleitung des Stromes mufs dessen Spannung von 1000 
Volt erhóht werden, und ist zu diesem Zweok ein für 1000/6300 Volt 
gewickelter 260 KW-Transformator aufgestellt. 

Der Erregerstrom wird den Generatoren durch die Schleifringe d, 
(Fig. 80) zugeführt und von zwei mit Compound-Wicklung ausgeführten 
Gleichstrommaschinen geliefert, deren eine jeweils als Reserve dient, 
indem diese Maschinen so dimensioniert sind, dafs sie den für alle vier 
Generatoren notwendigen Strom zu liefern vermógen. Entsprechend 
der im obigen gekennzeichneten Installation dieser Zentrale mit vier 
Drehstromgeneratoren, zwei Gleichstromerregermaschinen und einem 
Transformator ist auch die Schalttafel dieser Anlage in sechs Felder 
eingeteilt, von welchen vier für die Generatoren, eines für die beiden 
Erregermaschinen und eines für den Transformator bestimmt ist. 

rofse Schwierigkeit bietet infolge der Schwankungen der Touren- 
zahlen der Turbinen, die durch den unregelmálsigen Wasserstand im 
Schiffahrtskanal bedingt sind, das Parallelschalten der Drehstromgene- 
ratoren, das neben der gleichen Drehfeldrichtung, gleichen Spannung 
und Phasenstellung der beiden Maschinen in erster Linie gleiche Um- 
drehungszahlen für diese letzteren erfordert. Zu diesem Zweck ist 
bei dieser Anlage dadurch eine einfache Anordnung getroffen, dafs 
sich in dem Stromkreis jedes Generators auf der Schalttafel zwei 
Schalthebel befinden, durch welche der Generator entweder mit dem 
Transformator oder einem Regulierwiderstand verbunden werden kann. 
Sollen nun zwei Generatoren auf gleiche Tourenzahl gebracht werden, 
so wird der mit der hóheren Umdrehungszahl sich bewegende auf 
den erwühnten Widerstand geschaltet und allmáhlich belastet, bis in- 
folge dieser Belastung seine Tourenzahl derjenigen der anderen Ma- 
schine gleichkommt. 

Zum Schlusse seien noch einige Hauptdaten des in Fig. 80 dar- 
gestellten Drehstromgenerators gegeben: 


Spannung...........2... 1000 Volt 
Stromstärke. . . .......... 35 Ampere 
Umdrehungszahl in der Minute . . . . 630 
Periodenzahl in der Sekunde . . . . . 42 
Bohrung des Ankers. ........ 734 mm 
Nutenzahl . . . . . . . . . . . . . 48 
Nuten pro Pol und Phase . . . . . . 6 
Luftspalt. ............. 8 mm 
Polzahl. 2 & 5.:: ፳5ኛሙ፳=2.:9:.%ቼ% ፳ “ሸር 8 
Grundfläche. . . . . . . . . 1230 <> 1120 mm 
Höhe. ox ue Ge اه‎ we ra E 1265 mm 


Edo 





c) Berechnung des Windverbandes in der Fahrbahn. 
Stándige Windlast laut früherem Nachweis — 6,0 t. 
Knotenlast mithin u = 0,375 t. 
Der Knoten o erhält noch vom Untergurt des Hauptträgers die 
Windlast ሣ = 0,8 t, der Knoten 1 erhält vom Untergurt 0,6 — 0,2 


= 0,4 t (0,2 t hatten wir dem Obergurt zugewiesen) Der Knoten 2 
bekommt zusätzlich 0,6 — 0,3 = 0,3 t (0,3 t entfielen auf den Ober- 








gurt), und der Knoten 3 erhalt noch 0,8 — 0,2 — 0,1 t. Somit er- 
geben sich die Knotenlasten: 
bei Knoten 0: D + 0,3 2c5049t 


5 ” 1: 0,375 + 0,2 = به‎ 0,58 t 
5 » 2: 0,825 + 0,8 = ev 0,68 t 
e » 93: 0315 + 0,1 = به‎ 0,48 1 
Knoten 4 bis 8 erhalten je rd. 0,38 t. 

Fig. 79, Skz. 5 zeigt das Belastungsschema. In Skz. 6 ist aus der 
grófsten mobilen Last von 13,8 t die Scherkraftsparabel in bekannter 
Weise konstruiert und in Verbindung gebracht mit dem Scherkrafts- 
diagramm der ruhenden Last. Wir ermitteln hieraus die maximalen 
Diagonal- und Vertikalstabkrafte wie folgt, wobei wir die Spannungen, 
wegen der erforderlichen Symmetrieausführung nur bis zur Träger, 
mitte verfolgen. 


D^. = + ٩ vo = -- 1081 
8” = +4 1 ۱ vo” — —98t 
Ds. = + 9,441 vie — t 
Di = + 79t "=—70t 
Di = + 65t ve” = —60t 
D^*-4 52t vé” =-—49t 
Di + 40t Vut 2. 89t 
0 = + 28t vo” 4 
yr" = -- 905 


Zur Ermittlung der maximalen Gurtspannungen denken wir uns 
das Verkehrsband über die ganze Brücke gezogen. Ein jedes Feld er- 
hált alsdann a = ~ 0,86 t, womit sich hernach folgende Knoten- 
lasten ergeben: 


Knoten 0: 0,49 + — = 0,92 t 
» 1: 0,58 + 0,86 = 1,441 

» 2: 0,68 + 0,86 = 1,54 t 

8: 0,48 + 0,86 = 1,34 t 


Knoten 4 bis 8 je 0,38 + 0,86 = 1,24 t 
Fig. 79, Skz. 7 zeigt das entsprechende Belastungsschema, Skz. 8 
den Kremonaplan daza. Wir erhalten die Spannungen: 


H^", = H”, = — 8,6t 
H”, = + 86t Hut, = —159t 
H”, = +159t H” = —219t 
H”, = + 219t H”, = — 26,1 t 
H”, = + 26,7 t Hm, = — 30,4 t 
H”, = + 30,4 t H”, = — 33,0 t 
H”, = + 33,0 t H”, = — 34,1 t 
H”, = + 8471 Hm, = —822t 


d) Vertikalverband bei A und B der Fig. 20, Tafel 15. 
Das System ist durch Fig. 63, Skz. 3 gegeben. Die Diagonalen 
haben den Druck von 3,0t, herrührend aus dem Verband im Unter- 
gurt, auf den Verband im Obergurt zu übertragen. Sie werden des- 
halb in Anspruch genommen durch je eine Spannkraft von der Grófse: 


an. 
2778 + (5) — 
Si 1 


= +3-0,85 = 4- 2,55 t 


2 
e) Ermittlung der vertikalen Einwirkung des Windes 
auf die Haupttrager infolge der Bogenform der Gurtungen. 


Der Untergurtbogen ist bei dem Radius von 57,349 m und der 
Sehne von 3,5-10 = 35 m (Horizontalprojektion des Untergurtverban- 
des) wesentlich kleiner als ein Sechstelbogen. Wir kónnen deshalb 


sehr genau die Schwerpunktslage zu Z der Pfeilhöhe ys, — y3, = 7,3 
— 4,565 = 2,735 m über der Sehne annnehmen. Es ist: 


— 26 = 1,823 m (Fig. 63, Skz. 5) 

Bei der Gesamtwindlast von 6,0 t wirkt somit an jedem der Ver- 
bande bei A und B (Tafel 15, Fig. 20) auf die Haupttrager ein Krifte- 
paar, dessen Kräfte durch die Grófse: 

E = + 1,8» t‏ = ورد 
gegeben sind (Fig. 63, Skz. 4).‏ 
Der Auflagerdruck von 3,0 des Untergurtwindverbandes erzeugt‏ ۱ 
ein entgegenwirkendes Kraftepaar, dessen Krafte durch‏ 


FP ap BU = F 2,08 t 


gegeben sind. Es resultiert mithin im Sinne des letztberechneten 
räftepaares das Paar: ۱ 
+ (2,08 — 1,37) = ~ 0,7 t (Fig. 63, Skz. 6). 
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Der Mantel des Generators ist in 5|," Stahlblech ausgeführt und 
durch Winkel- sowie _] -Eisen verstárkt. Der Mantel ist 9, 12 und 
14" stark mit Schamottefassons gefüttert und bei g mit einer Reini- 

gsóffnung sowie oberhalb des Rostträgers mit zwei Einlafsóffnungen 
für atmosphärische Luft versehen. Diejenigen Teile der Schachtaus- 


fütterung, welche sich über dem durch den Rosttrüger in zwei Teile 


zerlegten Aschenfalle befinden, wurden durch Traversen 1 aus و‎ 
hohen durch Winkeleisen armierten Blechstreifen gestützt. 

Der Rost k, hat die Form eines Sattels und setzt sich aus Platten 
zusammen, welche einzeln von den Tragern k abgenommen werden 
kónnen. Die Trager k wiederum ruhen auf einem zum Teil gemauerten, 
zum Teil betonierten Sockel von 3’ 6" Breite. Gemauert ist dieser 





Generator für bituminóse Kohle 


von W. F. Mason, Ltd. in Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 81) Nachdruck verboten. 

Die Erfolge, die man mit Gas aus Anthrazit und Koks als Kraft- 
eber für Gasmaschinen und Öfen erzielt, legten schon vor Jahren den 
edanken nahe, auch den für bituminöse Kohle bestimmten Generator 
für diesen Zweck verwendbar zu machen. Für Grofsgasmaschinen ist 
das nun auch gelungen; man denke nur an den Mondschen Gas- 
generator. Der Aufwand an Hilfsapparaten zum Auffangen des Staubes, 
Abscheiden des Teeres und Ammoniaks sowie der anderen in den 
Gasen enthaltenen, auf die Teile des Motors zerstórend wirkenden 
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Fig. 80. Z. A.: 90 PRS Drelstromgenerator der Firma Stucchi $ Co. in Mailand. 


Sockel nur insoweit, als seine Umfassungswünde vom Wasser getroffen 
werden. Dieses steht in den beiden Teilen des Wasserschiffes in einer 
derartigen Hohe, dafs die 7’ voneinander entfernten Traversen ] zum 
Teil darin eintauchen. 

Das Gas wird nun im gezeichneten Generator nicht, wie das sonst 
der Fall ist, unter dem Gewólbe abgezogen, sondern es tritt in Hóhe 
der Trennungswánde ከ, ከ, in die Gassammelkanäle i,, i, ein, die es 
den beiden 1'6" weiten kreisrunden Auslässen zuführen. Die Auslässe 
enden in dem 3’ 6“ weiten Ableitungsrohre 1, an das hinter dem 
zweiten Gaseintritt ein Absperrschieber von 2’ lichtem Durchgange an- 

schlossen ist. Dieser Schieber kann von Hand mit Hilfe einer 


-Spindel betätigt werden. Die Auslässe sowie die Anschlufsrohre be- 


sitzen Schamotteausfiitterung. 

Etwas oberhalb der Absaugungsstelle für die Generatorgase sind 
in dessen Wandung die vier መ አች Schlitze c von je 9!J," Breite 
und 6" Hohe angeordnet. An diese schliefst sich aufsen ein Gufs- 
kasten d an, der im Rohre f seine Fortsetzung findet, das wiederum 


Beimengungen machen den Generator jedoch ungeeignet für den Klein- 
betrieb. Es liegt also der Versuch nahe, irgend einen anderen Typ 
für den erwühnten Zweck brauchbar zu machen. 

Die Schwierigkeiten, welche bei der Vergasung von bituminóser 
Kohle im Gasgenerator auftreten, hängen, wie dies aus dem Vorstehen- 
den schon hervorgeht, mit dem Auftreten jener Nebenprodukte zu- 
sammen. Diese Produkte müssen unbedingt beseitigt werden, wenn man 
das Gas in Motoren als Kraftgeber verwenden will. 

Die Firma W. F. Mason, Ltd. in Manchester sucht dies durch 
rein konstruktive Maísnahmen zu erreichen. Sie benutzt allerdings 
für die Aufsenform des Generators das von Alters her beliebte Recht- 
eck, innen aber sind besondere Einrichtungen getroffen (vgl. Fig. 81). 
So ist die obere Partie des Generators durch zwei 9" starke, aus 
Schamottefassons hergestellte Zwischenwände بط رط‎ (Fig. 81, Skz. 2 
u. 3) unterteilt und weiter sind neben den eigentlichen Gasab- 
zügen i, وآ‎ noch besondere Abzugslócher © für Teerdämpfe vorge- 
sehen u. s. w. 








Das gewonnene Gas besitzt einen kalorischen Wert von 15 engl. 
W.-E. pro Kubikfufs und wird aus einer Kohle erzeugt, die pro Tonne 
etwa 140000 cbm Gas liefert. Die Anlage ist auf eine Leistung von 
500 Gas-Pferdestárken zugeschnitten. 


Detailkonstraktionen und Notizen ans der Praxis. 
Über Müngel an Ringschmierlagern. 


Nachdruck verboten. 


Wenn ein Lager mit Ringschmierung nicht zufriedenstellend 
arbeitet oder Ol austreten lafst, so sind es verschiedenartige Einflüsse, 
welche die Ursache hierzu bilden. In der Regel ist der Olsammler über- 
füllt. Dies kann man durch ein Olstandsglas verhindern, noch sicherer 
aber durch ein offenes Überlaufröhrchen. 

Zum Abschleudern des Schmieróles von der Welle werden haufig 
zu beiden Seiten der Lagerenden sogen. Schleuderringe aufgesetzt, 
welche bei anrichtiger Form das Ol aus den Kanälen ziehen, die 
zum Olsammler führen. Am richtigsten ist es wohl, die Enden der 
Lagerkórper, welche über die Lagerflächen greifen, ohne Spielraum 





Kohle von W. F. Mason, Ltd. in. Manchester. 


dicht die Welle umschliefsen zu lassen, deren Bohrung also gleich der 
Wellenstárke zu halten. Befindet sich die Lagerung jedoch innerhalb 
einer Luftstrómung, so genügt vorstehend angedeutete Vorrichtung 
allerdings nicht, und es müssen dann Stulpen aus Filz oder Leder 
auf die beiden Lagerenden aufgesetzt werden, um einen dichten Ab- 
schlufs herzustellen. Über diesen Stulpen werden Blechscheiben 
auf die Lagerkópfe festgeschraubt, damit die Dichtung sitzen bleibt. 

Weiter muís für Lager, welche der Saugwirkung einer Luft- 
stromung ausgesetzt sind, der Olsammler besonders tief liegen, damit 
die seitlichen Zuflufskanàle sich nicht mit Ol füllen. Dadurch wird 
man zwar gezwungen, grölsere Schmierringe anzuwenden, auch fällt der 
untere Lagerkorper etwas grofser aus; das schadet indessen gar nichts. 

Die Olringe sollen genau rund sein, damit sie nicht hängen 
bleiben. Während der Umdrehung einer Welle steigen die Ringe etwas 
nach der drehenden Seite, und deshalb sollen sie auch seitlich genügen- 
den Spielraum haben und nicht im Innern anstreifen. Die Verwendung 
von zweiteiligen Ringen ist nur wegen des leichteren Einsetzens üblich, 
und solche verlieren leicht die genaue Rundung. Es ist nicht richtig, 
die Ringe auf der Innenseite zu tief hohl zu drehen; sie 
führen dann zu viel Ol mit und können stehen bleiben, weil die 
Reibung der aufsitzenden Kanten zu beiden Seiten der Ausdrehung zu 
gering ist, um die Ringe mitzunehmen. 

Zum Aufbringen des Oles werden auch sogen. Stellringe auf 
der Welle befestigt und Abstreifer an der äufseren Fläche der 
Ringe oberhalb dieser am Lagerdeckel angebracht. Der Abstreifer 
führt das hochgenommene Schmieröl zu beiden Seiten durch Kanäle des 
Lagerdeckels auf die Welle. Die Stellringe verhindern zwar das Ver- 
schieben der Welle im Lager, sind aber bei grofsen Tourenzahlen der 
Welle wenig zweckmälsig, weil das Ol dann zu stark scháumt; desgleichen 
ist die Verwendung von Ketten als Olringe bedenklich, weil sie 
hangen bleiben kónnen. 








im Kasten d,, Skz. 5, endet. Da zwei Reihen solcher Öffnungen 6 vor- | 


handen sind, so sind auch zwei Rohre f vorgesehen. In jedes der- 
selben ist nun ein Dampfstrahlapparat eingebaut, welcher mit Dampf 
aus einem kleinen Dampfkessel gespeist wird und dazu bestimmt 
ist, die Teer enthaltenden Dampfe, welche sich unter der Einwirkung 
der strahlenden Würme in den oberen Partien des Generators bilden, 
abzusaugen und dem Feuerraume des Generators zuzuführen. Bei e 
treten námlich alle diese Dámpfe gemischt mit Wasserdampf in die 
glühende Brennstoffschicht ein und sollen dort verbrennen. Der sich 
dabei abspielende Vorgang beginnt mit der Disoziation des Dampfes. 
Der Sauerstoff verbindet sich zum einen Teile mit dem Kohlenstoffe 
aus den Teerdämpfen, zum anderen mit dem Wasserstoffe. Hierbei steigt 
er in der Brennstoffsáule nach oben. Als Endprodukte treten nahezu 
reiner H und CO auf, welche durch Stickstoff nicht verdünnt erscheinen. 

Nach oben wird der Generator durch eine Stichbogenkappe von 
9" Dicke abgeschlossen, in welcher aufser der Offnung für den Ver- 
schlufs a acht Stofslócher b, ausgespart sind, über-deren Lage die Grund- 
rifsskizze 6 orientiert. Die Kappe ist durch eine kreisrunde Stahl- 
platte derart abgedeckt, dafs eine Art Podest entsteht, von dem aus 
die Bedienung des Generators erfolgt. Der Fiilltrichter a ist so kon- 
struiert, dafs man den Generator füllen kann, ohne 0818 Gase in die 
Atmosphäre entweichen. 
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Z. A.: Generator fur bituminbse 


Fig. 81. 


Eine Anlage, welche mit einem Generator der beschriebenen Art 
arbeitet, befindet sich nach „Engineering“ in den neuen Werkstätten 
der Clements-Talbot Motor Car Company in Notting Hill, 
W; sie liefert alles im Betriebe des genannten Werkes erforderliche 
Gas und ihr Gaserzeuger unterscheidet sich von dem beschriebenen 
lediglich dadurch, daís aus ihm das Gas nur durch einen einzigen 
Stutzen entnommen wird. Die erforderliche Geblaseluft wird durch 
einen kleinen, dampfbetriebenen Rootsblower geliefert. Die Betriebs- 
maschine des Rootsblowers sowohl wie auch die beiden Strahlgeblase in 
den Teergasüberleitungsrohren (f, Fig. 81, Skz. 5) entnehmen den 
Dampf mit 40 Pfd. Spannung einem kleinen Dampfkessel, welcher im 
Generatorhause aufgestellt ist. 

Das Gas kann aus dem Generator nach Bedarf direkt an die Feuer- 
stellen geleitet werden, falls es als Brennstoff Verwendung finden soll, 
man kann es aber auch den Kühlern zuführen. Letzteres Verfahren 
wird geübt, wenn es sich darum handelt, das Gas sls Kraftgas zu 
benutzen. Aus den Kühlern tritt das Gas in den Skrubber, wo es ge- 
waschen wird und aus letzterem in einen Liveseyschen Wasch- 
apparat. Hier wird es nachgewaschen. Auf seinem weiteren Wege 
passiert es den Gasometer, der aufserhalb des Generatorhauses aufge- 
stellt ist und sodann ein Sägespänefilter. Dieses hält selbst die 
letzten Feuchtigkeitsbeimengungen noch zurück, so 0815 das Gas voll- 
stándig frei von Beimengungen in dem Motor ankommt. 

Auf dem Generator ist bei dieser Anlage übrigens ein kleiner 
Dampfkessel, ein in England als ,,cooler-boiler* bezeichneter Apparat, 


aufgestellt. Ist die Anlage einmal nicht voll beansprucht, d. h. liefert: 


sie mehr Gase als gebraucht werden, so láfst man die überschüssigen 
Gase in den Kessel eintreten und entzieht ihnen so den grófsten Teil 
der Wárme. Dasselbe geschieht wührend der Betriebspausen, wo der 
Generator zwar weiterbrennen muls, Gase zu Fabrikationszwecken aber 
nicht abgezogen werden. 











11. Mai 1906. 
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Die Makulage und ihre Verwendung bei | dicker und besonders prüparierter Papierbogen angefertigte Mater 
legt und durch kraftiges Klopfen mit einer Bürste (seltener durch 
Rotationsmaschinen. | Zuhilfenahme, eines Kalanders) E — in ፍት weiche Mater 
Von Dipl. Ingeni ugus ie in re. eingeprefst. Nachdem man einige Trockenfilze auf die Mater ge- 
Dip E = : re ri legt hat, wird die Satzform mit Mater und Filze in die Trocken- 
(Mit Abbildung, Fig. 82.) Nachdruck verboten. presse gebracht, welche schon vorher durch Kohlenfeuer, Dampf 
Im folgenden soll eine in das Gebiet der Schnellpressen gehórende | oder Gas entsprechend erwürmt wurde. Nach einigen Minuten hat 
Vorrichtung, die sogen. Makulagevorrichtung, einer theoretischen | sich die ganze Feuchtigkeit der Mater in die Filze gezogen, so dals 
und praktischen Beleuchtung unterzogen werden. Um jedoch den Zweck | die Mater nach Offnen des Prefstiegels getrocknet von der Satzform 
und die Bedeutung der bei Rotationsmaschinen verwendeten Makulage | abgelöst werden kann. Es ist dies das am häufigsten angewendete 
besser zu erkennen, sei mir zunáchst gestattet, auf das Prinzip und die | Verfahren der sogen. Warmstereotypie, im Gegensatz zur Kalt- 
Wirkungsweise dieser Maschinen kurz einzugehen. Es dürfte dies um- | stereotypie, bei welcher die noch feuchte Mater von der Satzform 
somehr von allgemeinem Interesse sein, als dieses Spezialgebiet in der | abgelóst und in einem stark erhitzten Raum (Trockenkasten) getrocknet 
Literatur bisher nur wenig Berücksichtigung gefunden hat. wird. Infolge des raschen Trockenprozesses verziehen sich jedoch die 
Trotz der grofsen Verschiedenheit und Mannigfaltigkeit in der | Matern sehr leicht oder werfen Blasen, was auch der Grund ist, wes- 
Ausführung der Schnellpressen lassen sich diese in folgende zwei Haupt- | halb dem Verfahren der Warmstereotypie allgemein der Vorzug ge- 
gruppen einteilen: in Flachdruckmaschinen und in Rotations- | geben wird. 
maschinen. Erstere Maschinenart wurde bereits im Jahre 1811 Die eigentliche Herstellung der zylindrisch gekrümmten Platten 
von Friedrich Kónig, dem Begründer des modernen Buchdruckes, | fallt der sogen. Rundstereotypie zu. Da die Papiermater zylind- 
erfunden. Die Rotationsmaschinen erlangten dagegen erst anfangs der | risch gebogen werden kann, so bereitet die Anfertigung der Platten 


sechziger Jahre keinerlei Schwie- 
eine praktische | rigkeiten mehr. 
Bedeutung, und | Der hierzu erfor- 


zwar waren es die 
Amerikaner, wel- 
che auf diesem 
Gebiet bahnbre- 
chend  vorange- “ 


derliche Apparat 
führt den Namen 
Plattengiefs- 
apparat und 
besteht aus einem 


gangen sind. unteren unbeweg- 
Die Wirkunga- lichen Teil und 
weise der Zei- aus einem um eine 
tungsrota- Achse drehbaren, 


tionsmaschi- | 
nen lälst sich am 
einfachsten durch 
einen Vergleich 
mit den ohnehin 
viel bekannteren 
Flachdruck- 
maschinen erláu- 
tern. Ein wesent- 
licher Unter- 
schied besteht in 
erster Linie in 
der Druckform 
selbst. Wahrend der leere Raum 
sich diese beiden =. | zwischen den bei- 
Flachdruck- د‎ den zylindrischen 


beweglichen obe- 
ren Teil (auch 
Mantel oder 
Deckel ge- 
nannt). Die Mater 
wird im festen 
Unterteil einge- 
legt und nach 
Schliefsen des 
Deckels das flüs- 
sigeSchriftmetall 
eingegossen ; auf 
diese Weise wird 





maschinen auf 996%. e Teilen ausgefüllt. 
einer ebenen mne A utc Nach dem Er- 
Fláche (dem Fig. 83. Sechsfarben- Illustrationsrotationsmaschine von König $ Bauer in Würsburg. starren öffnet 
Karren), be- man den Apparat 


findet, kommt sie bei den Rotationsmaschinen auf einem Zylinder | und erhält so die halbrunde Stereotypplatte, welche nach 
(Form- oder Plattenzylinder) zu liegen, der samt dem | aufsen nunmehr das Negativ von einer ganzen Textseite enthält, 
Druckzylinder in kontinuierlicher, drehender Bewegung bleibt. | während die Schrift auf der Mater positiv war. 

Es kann daher endloses, auf einer Walze aufgewickeltes Papier Bevor die Platten zum Druck verwendet werden können, ist zu- 
ohne Unterbrechung zugeleitet werden, im (Gegensatz zu den Flach- | nächst der Eingufs zu entfernen; dies geschieht fast immer durch 
druckmaschinen, bei welchen infolge der hin- und hergehenden Be- | Abbrechen von Hand, nur selten mittels einer Kreissige. Um ferner 
wegung des Karrens nur einzelne Bogen zu verwenden sind. Die | die Konturen der gegossenen Platten genau zu adjustieren, ist 
Herstellung der Druckform muls daher bei beiden Maschinengattungen | eine Adjustierdrehbank erforderlich. Der Rundhebelapparat 
eine ganz verschiedene sein. Die für Flachdruckmaschinen erforder- | bezweckt dagegen die genaue Adjustierung der inneren Fläche der 
liche Form besteht aus einer grofsen Anzahl einzelner Lettern, | halbrunden Platte. 

welche durch die Geschicklichkeit des Schriftsetzers zu einem Ganzen Damit sind alle Vorbereitungen beendigt und die Rotations- 
zusammengefügt und hierauf so fest aneinander geschlossen werden | maschine kann nach Auflegen sowie sorgfältigem Befestigen der Stereo- 
(was in der Praxis allgemein mit „Schlielsen der Form“ be | typplatten auf die Formzylinder in Betrieb gesetzt werden. 

zeichnet wird), dafs die Lettern auch beim Druck eine feste Form Das von der Papierrolle sich abwickelnde, endlose Papier läuft 
bilden. Bei Rotationemaschinen ist dagegen die Anwendung einer | zunächst durch den Feuchtapparat. Das Feuchten selbst geschah 
solchen Druckform ausgeschlossen. Da hier die Form auf einem | früher meistens durch Wasser, indem das Papier zwischen automa- 
Zylinder aufgebracht werden mufs, so können demnach nur zylind- | tisch angenäfsten Walzen oder mit nassem Filz überzogenen Walzen 
risch gekrümmte, aus einem einzigen Stück hergestellte | hindurchgeleitet wurde. Vorteilhafter wendet man jedoch die Dampf- 
Platten in Frage kommen. Es sind dies die sogen. Stereotyp- | feuchtung an, welche darauf beruht, dafs das Papier durch einen 
platten, von denen jede genau die Hälfte der Peripherie des Form- | mit Dampf gefüllten Kasten geführt wird. Das Feuchten des Papier- 


zylinders ausfüllt. stranges ist namentlich dann von grofsem Vorteil, wenn ein sprödes 
Die Herstellung solch zylindrisch gekrümmter Formplatten war | und rauhes und deshalb sehr stäubendes Papier verarbeitet werden soll. 
erst mit der Einführung der Papierstereotypie möglich, deren Der Druckprozefs vollzieht sich in folgender Weise: Der 


Wesen und Grundgedanke darin besteht, von der aus vielen ein- | Papierstrang läuft, vom Feuchtkasten kommend, direkt in die zwei 
zelnen Lettern zusammengesetzten Satzform einen identischen, nur | für den Druck erforderlichen Zylinderpaare. Jedes von ihnen hat einen 
aus einem einzigen Stück bestehenden Abzug aus Papier herzustellen. | mit Filz überzogenen Druckzylinder und einen die Platten, bezw. 
Das Verfahren der Papierstereotypie ist dabei folgendes: die Form tragenden Plattenzylinder, dessen Platten durch ein 

Auf einer eisernen Platte liegt die vom Schriftsetzer zusammen- | anliegendes Farbwerk (bestehend aus mehreren Farbwalzen, Nackt- 
gefügte und fest geschlossene Satzform. Auf diese Form wird nun | zylindern und Auftragwalzen) kontinuierlich gefärbt werden. Es gibt 
die aus einer grolsen Anzahl, durch Zusammenkleistern verschieden | also in jeder Maschine ebensoviele Farbwerke wie Plattenzylinder. 


























18 





Bohrmaschinen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 24.) 
Nachdruck verboten. 


Doppel - Horizontal - Bohrmaschine 
von de Fries © Cie. A.-G. in Dússeldorf. 
(Tafel 24, Fig. 1 — 5.) 


Zu den Werkzeug-Maschinen, welchen in den letzten Jahren die 
besondere Aufmerksamkeit der Konstrukteure zugewendet war, gehóren 
in erster Linie die grofsen Horizontal-Bohrwerke, die bekannt- 
lich so gebaut sind, dafs an den Werkstúcken sámtliche in gleicher 
Richtung verlaufende Bohrungen und gefrüste Flächen genau gleich- 
laufend ausgeführt werden können, ohne die Werkstücke während der 
Bearbeitung umspannen zu müssen. Ein nach der neuesten Bauart 
konstruiertes Doppel-Horizontal-Bohrwerk von de Fries 
& Cie. A.-G. in Düsseldorf ist in Fig. 1--5 der Tafel 24 dargestellt. 

Die Maschine hat eine mit aus dem Vollen gefrästen Schlitzen 
versehene Grundplatte von 5500 mm Länge und 3600 mm Breite, die 
in der Längsrichtung von einem die beiden Bobrständer tragenden Bett 
bestrichen wird. 

Jeder dieser Ständer trägt einen vertikal verstellbaren Spindel- 
schlitten, der mit einer Bohrspindel von 175 mm Durchmesser ausge- 
rüstet ist. Die Arbeitsseiten der Ständer sind einander zugekehrt, um 
die Spindeln gegenseitig nähern und eine leiohte Bedienung ermöglichen 
zu können. 

Das besonders breit gehaltene Bett ist mit der Grundplatte durch 
Bolzen verbunden, die durch Scheerleisten geschützt sind. Die Länge 
des Bettes ist 13000 mm, so dafs jede der Bohrspindeln die 5500 mm 
lange Grundplatte in der ganzen Länge bestreichen kann. 

Der Antrieb der Bohrspindeln erfolgt durch je einen 11 PS-Neben- 
schlufsmotor. Die Motoren sind auf dem Arbeitsschlitten montiert und 
treiben durch eine Renoldsche geráuschlose Patent- Kette auf das 
Antriebsvorgelege der Bohrspindel. Samtliche zur Bedienung der 
Maschine erforderlichen Hebel, Handräder etc., wie auch Anlasser und 
Geschwindigkeits- Regulierhebel des Motors sind auf dem Schlitten 
angeordnet, so dafs der die Maschine bedienende Arbeiter die am Schlitten 
angebrachte Plattform nicht zu verlassen braucht. Die zum genauen 
Einstellen der Bohrspindel erforderlichen Hebel liegen vorn an der 
Frontseite des Schlittens; der Arbeiter hat also wabrend des Ein. 
stellens die Teilrisse an dem Arbeitsstück dicht vor Augen. 

Die Bohrspindeln sind aus geschmiedetem 5. M.-Stahl von 


15 kg Festigkeit; ihre Hiilsen laufen in langen Hartbronzebiichsen, 


welche innen zylindrisch, aufsen konisch, dreiteilig geschlitzt sind. 
Letztere sind an beiden Enden mit Nachziehmuttern versehen, und es 
wird somit eine stets zentrale Lage selbst nach langjährigem Gebrauch 
ermöglicht. Abnehmbare Lagerdeckel gestatten schnelles Ein-und 
Ausbringen der Spindel mit deren Lager und Antriebsteilen. 

Der Antrieb erfolgt von der Motorwelle (Fig. 1) durch eine 
Renoldsche Kette a und Stirnráder رط رط‎ auf die Welle c und von hier 
aus durch das Ritzel d auf das Planscheibenkreuz e, das die Hauptbohr- 
spindel treibt oder für grófsere Bohrgeschwindigkeiten durch Stirnrader 
f, g. Um ein gleichzeitiges Einschalten beider eben erwähnter Geschwin- 
digkeiten zu vermeiden, ist das Ritzel d mit der Vorgelegewelle c durch 
einen Gleitkeil verbunden, wührend das Rad f lose auf dieser rotiert. 
Um dieses lose Rad f in ein treibendes za verwandeln, wird das Ritzel 
d durch das Handrad ከ zurückgezogen, bis seine Kupplung in diejenige 
des Rades f eingreift, das alsdann das Gegenrad g mitnimmt. Fir 
die langsamste Gangart der Bohrspindel kann das auf der Welle i 
sitzende Vorgelege eingeschaltet werden. Hieraus ergeben sich in 
Verbindung mit den Rädern b, b, acht verschiedene Umdrehungen der 
Bohrspindel, die sich durch die veränderliche Motorgeschwindigkeit 
auf 80 erhöhen lassen. 

Durch den Handhebel k und ein Wechselgetriebe kann die 
Bohrspindel momentan ein - und ausgeschaltet sowie umgesteuert werden. 

Die Umdrehungen des Motors variieren von 360-950, so dals die 
Spindel sich mit 0,5484 Umdrehungen p. Min. in geometrischer Ab- 
stufung drehen kann. 

Die Lager der Vorgelegewelle c sind, wie die der Bohrspindel, 
mit Deckel versehen, um eine leichte Demontage zu ermöglichen. 

Sämtliche Vorschübe sind positiv, veränderlich von 0,25 mm bis 
4,3 mm pro Umdrehung der Bohrspindel; sie können augenblicklich 
durch einen Handhebel q (Fig. 5) ausgelöst bezw. umgesteuert werden, 
und zwar unabhängig vom Drehsinn der Bohrspindel. 

Die Vorschübe erfolgen von der Bohrspindel sus durch das 
Rad 1 auf ein Rädergetriebe m (Fig. 5), bestehend aus einem Satz 
Ziehkeilräder, die durch Handräder n, o in gegenseitigen Eingriff gebracht 
werden. Die Ziehkeilstangen sind mit Index versehen, der den jeweiligen 
Vorschub anzeigt. Von dem Rädergetriebe erfolgt die Bewegung weiter 
durch das Wendegetriebe p, das durch den Handhebel q die Um- 
steuerung der Vorschübe bewirkt, auf die konischen Räder r und eine 
Schnecke auf das Schneckenrad s; letzteres drebt sich lose auf der 
Welle t, mit der es durch die Kupplung u und den Hebel v verbunden 
werden kann. 

Am rechten Ende der Welle befindet sich ein konisches Räderpaar, 
das den Vorschub durch eine Zahnstange auf die Bohrspindel ee 

Die Feinverstellung durch Handvorschub erfolgt mittels Handrads, 
Schnecke mit Schneckenrad s, der Welle t und der konischen Räder w 
auf die Zahnstange der Bohrspindel. Soll die Handverstellung benutzt 
werden, so wird das Wechselgetriebe p ausgerückt. 

Für schnelles Vorschieben und Zurúckziehen der Bohrspindel von 


Zwischen dem ersten Zylinderpaar erfolgt der Schöndruck und 
zwischen dem zweiten Zylinderpaar der Wiederdrugk. wobei be- 
merkt werden soll, dafs die Schreibweise „Widerdruck“ (soviel 
als Gegendruck) ebenfalls Berechtigung hat. | 

Der Papierstrang mufs nach dem Passieren des ersten Druck- 
werkes so geführt werden, dafs die beim Schöndruck weils ge- 
bliebene Seite auf dem Wiederdruckzylinder nach aufsen zu liegen 
kommt, wührend die bereits bedruckte Seite des Papieres mit dem 
Überzug dieses Zylinders in direkter Berührung steht und infolge der 
starken Pressung ein Abfárben auf dem Filz bedingen würde. Aus 
diesem Grunde werden über die Filze noch sogen. Schmntzticher 
(dünne Leinwand) gezogen, welche nach lángerem Druck (womóglich 
alle Tage) auszuwechseln sind. An dieser Stelle móge gleich erwahnt 
werden, daís auch hierin der Grund liegt, warum bei Maschinen für 
feinsten Bilderdruck, den sogen. Illustrationsrotations- 
maschinen, ein besonderes Abschmutz- oder Makulage- 
papier verwendet wird. 

Um die einzelnen Exemplare vom Strang abzuschneiden, sind 
zwei weitere Zylinder erforderlich: der Nutzylinder und der 
Schneidzylinder. Der erstere hat an seinem Umfang eine Nute, 
in welche bei jeder Umdrehung das sägeförmig gezackte 
Schneidmesser des anderen Zylinders eindringt und das Papier 
der én Breite nach abschneidet. 

it dem Schnitt querüber hat in der Maschine der endlose Papier- 
strang aufgehört. Es werden daher von jetzt ab unter Mitwirkung 
von andern und Bandwalzen nur mehr einzelne abge- 
schnittene Bogen bis zum Ausgang aus der Maschine weiter- 
transportiert. 

er fertig bedruckte Bogen gelangt schliefslich auf das Ablege- 
brett entweder plano, d. h. ungefalzt ausgelegt, oder er passiert 
zuvor verschiedene Falzapparate, welche ihn längs oder quer 
falzen, so dafs er entweder ein-, zweimal oder öfters gefalzt auf das 
Ablegebrett herausfallt. An Falzen kommen vor: Trichterfalz, 
Viktoryfalz, Tuckerfalz und Trommelfalz. 

Der Trichterfalz ist stets ein Längsfalz, d.h. ein Falz bei 
dem die Falzlinie parallel mit dem Papierlauf ist. Die geniale 
Konstruktion des Trichters haben wir den Amerikanern zu verdanken. 
Der Falz entsteht ohne mechanische Mithilfe, indem der Papierstrang 
oder jeder einzelne Bogen (in diesem Falle aber unter Verwendung 
von Bändern) über eine polierte Stahlfläche gleitet. Die Fläche des 
Trichters stellt ein auf die Spitze gestelltes, unter ca. 60° geneigtes 
Dreieck vor. Der Falz selbst bildet sich an der Spitze oder Nase 
des Trichters, von wo aus der gefalzte, nunmehr halb so breite Strang 
in das Bändersystem der darunter liegenden Walzen eintritt. Der 
gröfste Vorteil des Trichters liegt darin, dafs er mit üufserster Genauig- 
keit falzt und zugleich den Strang ohne irgend welchen Mechanismus 
um 90* wendet. | 

Der Viktoryfalz wie der Tuckerfalz sind dagegen Quer- 
falze, d. h. Falze, bei denen die Falzlinie senkrecht zum Papier- 
lauf ist. Bei beiden Apparaten erfolgt der Falz durch die Schneid- 
zylinder selbst (es wifd also gleichzeitig abgeschnitten und gefalzt), 
nur mit dem Unterschied, dafs das Falzen beim Viktoryfalz durch 
Zusammenwirken von zwei Zylindern, beim Tuckerfalz dagegen nur von 
einem Zylinder ausgeführt wird. Beide Falze haben den Vorzug der 
gánzlichen Beseitigung aller Bänder, wodurch sich in vielen Fällen 
eine bedeutende Vereinfachung der Gesamtkonstruktion der Maschine 
erzielen làfst und aufserdem die Gefahr des Abschmierens bei ge- 
falztem Illustrationsdruok vermindert wird. 

Der rotierende Trommelfalz kann sowohl Làngs- ale 
. auch Querfalz sein. Er unterscheidet sich von den beiden anderen 
Falzen namentlich dadurch, 0815 hier Schnitt und Falz vollstándig 
getrennt sind, und daís ferner für die Zuleitung der einzelnen Exem- 
plare vom Schneidzylinder zur Falztrommel ein besonderes Bänder- 
system erforderlich ist. Der Vorteil eines solchen Falzes liegt speziell 
in der &ufserst einfachen Konstruktion und Wirkungsweise der Trommel 
van einem bezw. zwei Falzmessern, je nachdem ganze oder halbe 

ogen gefalzt werden sollen). 

Von allen übrigen, für den modernen Rotationsmaschinenbau eben- 
falls wichtigen Konstruktionsdetails mögen speziell noch die sogen. 
Wendestangen Erwähnung finden. Es sind dies Stangen, welche 
unter 45° zum Papierlauf schief geneigt sind und durch Herumgleiten 
des Stranges eine Richtungsänderung desselben um 90° bewirken. Die 
Wendestangen haben einzig und allein den Zweck, den bereits be- 
druckten Papierstrang ohne Zuhilfenahme von Bändern in eine andere 
Ebene zu leiten. Trotz des direkten Herumgleitens des frisch be- 
eg ee Papierstranges ist keine Gefahr fiir ein Abschmieren vor- 

anden. 

Was ferner die technische Ausführung der Rotationsmaschinen be- 
trifft, so lassen die- angeführten Apparate bereits auf eine grolse 
Variation in der Konstruktion schliefsen. Je nach der Gesamt- 
anordnung und Stellung der Druckwerke, besonders aber je nach An- 
ordnung und Wirkungsweise des Falzwerkes kann man folgende zwei 
Hauptgruppen von Maschinen unterscheiden: 

1. Zeitungsrotationsmaschinen, und zwar einfache Ma- 
schinen und Zwillingsmaschinen (Zweirollen-Maschinen), ferner Zwei-, 
Drei- und Mehrdeckermaschinen sowie sogen. Variablen etc. 

2. Illustrationsrotationsmaschinen, wozu auch die 
Vielfarbenmaschinen gehören. 

Diese einleitenden Worte mógen zum allgemeinen Verstándnis über 
Aufbsu und Wirkungsweise derartiger Maschinen ausreichend sein. 

(Fortsetzung folgt.) 


letztere sitzende Zahnrad o, das gemäls Fig. 8 das Vorschubgetriebe 
der Spindeln q, q, bewegt, in der einen oder anderen Richtung ge- 
dreht wird. 

Zum Begrenzen der Vorschubbewegungen dienen die in Fig. 11 

ersichtlichen Anschlage f, die an dem in gewissem Verháltnis zu den 
Werkzeugvorschüben sich bewegenden Schneckenrüdern f, sitzend, 
gegen die Árme g stofsen und so die Ausschaltung der betreffenden 
Kupplung h für die Vorschubspindel q bezw. q, bewirken. Die Kupp- 
lungsmuffen h sind an ihren beiden Enden mit Zühnen versehen, die 
einerseits die Einschaltung des Vorschubgetriebes bewirken, während 
sie anderseits die Verbindung der Spindeln mit der für den Vorschub 
von Hand vorgesehenen Kurbel herstellen. Hierbei sind, um Unfallen 
vorzubeugen, diese Kupplungsmuffen in ihrer Länge so bemessen, dafs 
nicht beide Enden gleichzeitig gekuppelt werden kónnen, vielmehr 
wird der Hebel für den Handvorschub während des selbsttátigen Vor- 
— oder der raschen Riickbewegung der Werkzeuge stets still- 
stehen. 
Die auf den Schneekenrüdern f, für die Einstellung der. An- 
schläge f vorgesehene Skala ist mit einer einem Werkzeugvorschub von 
8 mm entsprechenden Teilung ausgeführt. Die Werkzeugtrager sind 
— ausbalanciert und derart arch baz gelagert, dafs die Bohr en 
tir verschiedene Neigungswinkel eingestellt werden können. Zur 
Aufnahme der Werkzeuge sind zwei fünfeckige Revolverköpfe vorge- 
sehen, deren Seitenflächen genau gehobelt und sowohl zum direkten 
Festhalten der Werkzeuge mit entsprechenden psi Nis , als auch 
fiir ue Befestigung besonderer Werkzeugtrüger mit Gewindelöcher 
versehen sind. 


Säulen-Bohrmaschine 
der Prentice Bros. Company in Worcester, Mass. 


(Tafel 24, Fig. 6 u. 7.) 


Im „Iron Age“ findet sich die Darstellung einer von obengenannter 
Firma gebauten Säulen-Bohrmaschine, die gegenüber den 
üblichen Maschinen dieser Art speziell durch die aus Fig. 6 u. 7 der 
Tafel 24 ersichtlichen, sechzehn verschiedene Geschwindigkeiten der 
Bohrspindel ermöglichenden Rädergetriebe interessant ist. 

Der Antrieb der Bohrmaschine erfolgt durch eine gewöhnliche 
Riemenscheibe a und wird auf die Bohrspindel unter Vermittlung des 
für acht verschiedene Geschwindigkeiten eingerichteten Wechselge- 
triebes im Gehäuse c (Fig. 7) und der oben auf dem Maschinenstánder 
gelagerten Raderiibersetzung k, 1, m, n, durch welche die acht Ge- 
schwindigkeiten des Wechselgetriebes verdoppelt werden kónnen, auf 
die Bohrspindel übertragen. 

Die acht Geschwindigkeiten des in dem Gehäuse c angeordneten 
Wechselgetriebes werden mit Hilfe der drei Hebel d, e, f (Fig. 7) 
hergestellt, die je zwei der zu dem Wechselgetriebe gehórigen sechs 
Kupplungen (Fig. 6) betätigen. In dem Gehäuse c sind gemäfs Fig. 6 
vier Spindeln gelagert, von welchen die zwei oberen und die unterste 
je zwei Friktionskupplungen tragen, die mittels der durch die er- 
wähnten Hebel d, e, f zu verschiebenden Kupplungsmuffen u, v, w 
(Fig. 6 8. 7) mit ihrer Achse verbunden werden. Die Anordnung ist 
dabei so getroffen, dafs die drei Hebel d, e, f einzeln, unabhängig von- 
einander betätigt werden können und die Bohrspindel still steht, wenn 
nicht auf den drei Achsen des Wechselgetriebes je eine rechts- oder 
linksseitige Kupplung eingeschaltet ist. ۱ 

Wie die acht verschiedenen Geschwindigkeiten durch das Wechsel- 
getriebe hergestellt werden, geht aus Fig. 6 hervor, wonach z. B. beim 
Einrücken der rechtsseitigen Kupplung auf der Antriebswelle der 
Trieb a, das auf der Zwischenwelle sitzende Rad b, bewegt, wührend 
der in das Rad d, eingreifende Trieb lose läuft. Je nach der 
Stellung der Kupplungsmuffe v wird hierbei entweder durch das Rad 
e, oder g, der Antrieb weitergegeben und entsprechend der Position 
der Muffe u durch das Getriebe f,, i, oder h,, k, auf die Achse des 
Kegelrades g übertragen. 

Zufolge dieser verschiedenen Stellungen oder Kupplungen ergeben 
sich acht Geschwindigkeiten nach folgenden Zusammensetzungen der 


Räder: 
a b يه‎ fiii | 
a, b, d, 3 1 ۶ 
a, b, e k, 
a, b d, & h k, 
e, d, g, h ky, 
6, d b, € bh k, 
6 8 € q ` 
c, d, b, e, f, i 


Das auf der obersten Spindel des Wechselgetriebes sitzende Kegel- 
rad g greift in dasjenige hauf der vertikalen Welle b (Fig. 7) ein und 
bewegt durch das konische Getriebe i, x die auf dem Maschinenstánder 
horizontal gelagerte Welle, die bei Verbindung der Kupplung p 
mit der Muffe r den Antrieb direkt oder beim Einrücken dieser 
Kupplung in das Rad n, unter Vermittlung des Radervorgel k, 
1, m, n, d. ከ. mit zwei verschiedenen Geschwindigkeiten auf die Bohr- 
spindel übert kann. Mit den durch das Wechselgetriebe erzielten 
acht Geschwindigkeiten sind also insgesamt sechzehn. verschiedene 
Tourenzahlen der durch das Getriebe s, t bewegten Bohrapindel mög- 
lich, ohne den Hauptantriebsriemen umlegen zu müssen. 
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Hand, wie es beim Gewindeschneiden erforderlich ist, wird die Kupplung 
v vom Sohneokenrad ausgelöst; der Vorschub wird dann durch das 
Speichenrad y, das sich suf gleicher Welle wie das Handrad, jedoch 
lose dreht, durch Zahn- und Schraubenrüder übertragen. Der Vorschub 
der Bohrspindel betrágt pro Umdrehung des Speichenrades 100 mm. 

.Die Schnellverstellung des Stünders und Schlittens wird 
durch die Welle 1 bewirkt, welche die treibenden konischen Umsteuerungs- 
ráder 2 bewegt, deren Kupplung durch den Hebel 3 betátigt wird. Die 
Welle 4 steht durch konische Rader mit der Welle 5 in Verbindung, 
an deren oberem Ende ausrückbare Stirnráder die vertikale Spindel 
6 treiben; am unteren Ende wird in gleicher Weise die Kraft auf die 
mit zwei Pendellagern gestützte Horizontal-Schraubenspindel 7 über- 
tragen. Die Kupplungen werden durch den Handhebel 8 und die 
Vertikal-Spindel 9 bedient und sind so angeordnet, daís beide korre- 
spondierend wirken, mithin ein Bruch durch deren gleichzeitige Ein- 
rückung nicht eintreten kann. 

Die Verstellung des Stánders und Schlittens von Hand bewirkt 
das Speichenrad 10, dessen Verbindung, wenn Schnellverstellung in 
Kraft tritt, dureh den Hebel 11 ausgelóst wird. 

Die horizontale Lagerung der Spindel 7 kann nach oben abgenommen 
werden, um ein zeitraubendes Einführen von der Seite überflüssig zu 


machen. 
Die Hauptdaten dieses Bohrwerkes sind in folgender Aufstellung 
enthalten: 
Durchmesser der Bohrspindel . . . . ... 175 mm 
Vorschub 5 CILE enee ከ. 1500 mm 
Hóchste Stellung über der Fundamentplatte. 2500 mm 
Tiefste » ads . . 500mm 
Horizontalweg jeder Spindel ....... 7600 mm 
Gröfse der © . 5500 <> 3600 mm 
Gewicht der kompl. Maschine . . . . . . 13000 kg 
Gewicht der Grundplatte . . . . . . ; 15000 kg. 
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Bohr- und Drehwerk 
von Webster & Bennett in Coventry, Engineers. 
(Tafel 24, Fig. 8—12.) 


Fig. 8212 der Tafel 24 geben nach „Engineer“ die Seitenansicht 
und Details eines doppelten Bohr- und Drehwerks von Web- 
ster & Bennett in Coventry mit zwei Revolverképfen und zwei 
Aufspanntischen (Planscheiben), die sowohl einzeln als auch gemein- 
sam betrieben werden kónnen. Die Maschine ist für einen maximalen 
Drehdurchmesser von 762 mm gebaut; die Vertikalverschiebung der 
Revolverkópfe beträgt 457 mm. 

Die Antriebsstufenscheiben liegen auf der Rückseite des Maschinen- 
standers und ihre Welle ist gleichlaufend mit dem Querbalken an- 
geordnet, so dafs die Maschine in der Werkstätte parallel zur Haupt- 
transmission gestellt werden kann. Ein im Inneren der Stánderbasis 
angeordnetes Rádergetriebe, das durch Hebel von der Vorderseite der 
Maschine aus betatigt wird, ermóglicht zwei verschiedene Geschwin- 
digkeiten für die Aufspanntische, die so in Verbindung mit dem für 
zwei Geschwindigkeiten eingerichteten Vorgelege mit vier verschiede- 
nen Tourenzahlen ohne Umlegen des Riemens der Antriebsstufen- 
scheiben bewegt werden kónnen. 

Die Anordnung der Planscheiben und ihrer Antriebsspindeln geht 
aus Fig. 10 hervor, wonach auf der Unterseite des Tisches ein Stirn- 
radzahnkranz von 762 mm Durchmesser sitzt, der durch einen Trieb 
bir wird. Diese Ausführung ist der bei derartigen Maschinen 
mehrfach in Anwendung gebrachten Ausbildung des Zahnkranzes als 
Kegelrad insofern vorzuziehen, als die im letzteren Falle auftretenden 
Erschütterungen der Planscheiben hierbei nicht zu befürchten sind. 
Unten läuft dieser Zahnkranz auf einer unter Öl stehenden Fläche a 
des Stánders, wodurch der beim Arbeiten entstehende Vertikaldruck 
in sicherer Weise aufgenommen und die Spindel selbst nur seitlich 
beansprucht wird. Letztere ist direkt mit der Planscheibe verschraubt 
und láuft in einer langen konischen Biichse b, die mit Hilfe des als 
Mutter ausgebildeten Ringes b, vertikal verstellt werden kann. Da die 
Spindel für den Durohtritt der Bohrstangen hohl ausgeführt ist, kón- 
nen die Späne direkt nach unten fallen. 

Die Vorschübe der auf dem Querbalken geführten beiden Schlitten 
sowie der in den letzteren gleitenden Werkzeugtrüger kónnen ent- 
weder selbsttätig oder von Hand erfolgen, und zwar sind hierfür an 
den beiden Enden des Querbalkens die Spindeln q, q, angeordnet, von 
denen erstere die Horizontalverschiebung eines Schlittens, letztere die 
Vertikalbewegung des dazugehórigen Werkzeugtrügers vermittelt. Die 
Ableitung dieser Schaltbewegungen geschieht von dem Getriebe der 
Planscheibe aus unter Vermittlung des in Fig. 9 dargestellten Wechsel- 
— das von dem Hebel o betätigt, die rasche Umschaltung 

er Vorschnbgeschwindigkeiten für Schrupp- und Schlichtarbeiten er- 
móglieht. ' 

Der Antrieb von dem Wechselgetriebe Fig. 9 auf die an der 
Riickseite des Maschinengestells gelagerte vertikale Spindel Fig. 12 
erfolgt durch die beiden Stufenscheiben i, d, und das Schneckenge- 
triebe d, wahrend die rasche Rückbewegung des Schlittens und Werk- 
zeugtrágers von der in Fig. 12 mit e bezeichneten Riemenscheibe ab- 
geleitet wird. Die diese verschiedenen Antriebe der vertikalen Spindel 
vermittelnde Kupplung kann durch einen Hebel betátigt werden. Die 
Bewegungsrichtung der Vorschübe wird mittels des Kehrgetriebes n, 

j Dg geändert, indem je nach dem durch die Kupplung p bewirkten 
griff des Rades n bezw. n, in das Rad n, das auf der Achse des 
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für Tragkraft 15 q mit Achsen 40 kg schwer und Radreifen 56 >ረ 14 
» » 209 ». وو‎ 50 „ » » » 60 x 16 
” ” 29 q و 60 ” وو‎ ” » » 65 8 
” ” 30 q » ” 10 دو‎ ” » » 15 X 20 
” d 339 وو 80 » وو‎ » » » 100 x 20 
» „40-454 وو‎ » 100 ,, ” ” ” 100 x 20. 


Auf Tafel 25 ist in den Fig. 32—34 ein Rollwagen dargestellt 
fir 35 m/Ztr. Tragkraft, welcher in der Hauptsache aus einer Plattform 
von 2 m Breite und 5,395 m Länge besteht, die aus sieben der Breite 
nach verlegten 32 mm starken Fichtenbrettern hergestellt wurde. An 
der Seite ist die Plattform durch drei Seitenbáume aus Eichenholz 
von 70 X 70 mm Querschnitt abgeschlossen; im übrigen ruht sie auf 
sieben aus Eichenholz gefertigten Tragbalken von 90 X 70 mm, die in 
Entfernungen von 90 cm unter sich und 86 cm resp. 76,5 om von den 
beiden Enden der Wagenplattform aus verlegt sind. Die Hauptträger 
der Plattform wurden aus Eichenholz von 90 <> 90 mm Querschnitt 
gefertigt; sie durchlaufen die Plattform der Länge nach und werden 
vorn durch drei Querpolster aus Eichenholz unterstützt, welche auf 
dem eisernen Untergestell ruhen. Hinten sind sie mit dem Hinter- 
gestell durch Tragfederstützen sowie den sogen. Federstützbalken ver- 
bunden. Die vordere Seite der Plattform ist durch das aus Eichenholr 
zugeschnittene Fufsbrett abgegrenzt, welches durch zwei an den Haupt- 
trágern angeschraubte Flacheisenstützen, an denen das Brett selbst mit 
Schrauben befestigt wurde, in der richtigen Lage erhalten wird. 

Des weiteren ist vorn an der Plattform ein abnehmbarer Kutscher- 
bock angeordnet, der in der Hauptsache aus vier schmiedeeisernen 
Rundeisenstiitzen von 30 mm Durchmesser (Fig. 26 0. 26) besteht, auf 
denen das Sitzbrett durch Schrauben festgemacht ist. Die untere 
Seite der Stützen des Sitzbrettes ist mit Bund und Zapfen versehen, 
um sie in die aus Flacheisen von 10 <> 8 mm hergestellten Osen eiv- 
setzen zu kónnen. Diese Osen sind an den Begrenzungsbáumen der 
Seiten angeschraubt. Die Lehne des Sitzbockes wird durch ein Eichen- 
holzbrett von 120 mm Breite und 30 2-35 mm Starke gebildet, wel. 
ches in der Mitte durch zwei schmiedeeiserne Rundeisenstützen von 
16 mm Durchmesser, Fig. 15, getragen wird. 

An den beiden Enden des Sitzbockes sind die Tragstützen gleich 
zeitig als Gelünderstützen (Fig. 14) benutzt. 

Der Vorteil, den ein abnehmbarer Sitzbock bei derartigen Wagen 
bietet, besteht darin, dafs man, wenn lange und voluminóse Gegen- 
stánde, wie Stroh, Heu, Dellen etc. zu laden sind, ev. die ganze 
Lánge der Plattform damit beladen kann. 

Gegen das Herunterrollen von Fássern etc. beim Fahren des 
Wagens ist an der hintern Seite der Plattform ein umklappbares, sas 
Rundeisen von 30 mm Durchmesser bergestelltes Geländer (Fig. 5 u. 6) 
angeordnet, dessen drehbare Flacheisenscharniere (Fig. 20 — 22) an 
den beiden Seitenbäumen und Hauptträgern befestigt sind. Um dieses 
Geländer in seiner aufgestellten Lage festzuhalten, sind an dessen 
beiden Enden Ketten angeschweifst, die in die Schmiedeeisenringe 
an den beiden Seitenbáumen eingehangt werden. Diese Ringe erlauben 
es, leicht umkippbare und voluminóse Gegenstünde mit Ketten oder 
Seilen festzuhalten; ebenso kann an ihnen die Befestigung für eine 
wasserdichte Plane (Decke) ihren Halt finden. Zur Schonung ist die 
Plattform durch angeschraubte Flacheisenstreifen armiert; ebensolche 
sind auch an den Seitenbàumen und an der Hinterseite sowie ip 
der Mitte der Plattform vorgesehen. 

Die Spindelbremse b wirkt auf die beiden Hinterrader; die Brems- 
traverse g mit den beiden Bremsklotzhebeln f ist in den Federstútzen 
a i und diese wieder an den beiden Hauptträgern be- 

estigt. 
Die Verbindung der Bremshebel f mit der Bremsspindel b gesohieht 
durch eine Zugstange c aus Rundeisen und ein Gelenk d mit Soharnieren, 

wie dies aus den Fig. 32 u. 34 ersichtlich ist. Mit der Bremskarbel 5 
und der Plattform ist die Bremsspindel b durch eine freistehende Flach 
eisenstütze an der linken Seite der Plattform verbunden, w 
eine gute Handhabung der Bremse sowohl vom Kutscherbock als auch 
vom Erdboden aus möglich ist. Die Verwendung einer freistehenden 
Bremsspindel bietet den Vorteil, dafs auch bei abgenommenem Kutscher- 
pork die Bremse in ihrer Stabilität und Wirkung nicht beeinfluís! 
wird. 

Die Verbindung der beiden Längsträger mit dem eisernen Dreb- 
gestell geschieht durch drei Eichenholz-Querpolster von 60 <> 60, die 
wieder an der oberen Drehscheibe befestigt sind. Zur Befestigung 
der oberen (Fig. 8) und unteren (Fig. 7) Drehscheibe ist an dem oberen 
Mitttelquerpolster eine aus Schmiedeeisen ausgeführte Nabe für den 
Drehbolzen Fig. 13 angebracht. 

Das Vordergestell besteht der Hauptsache nach aus den 4 
armen, welche aus einem لا‎ - Eisen von 60 <> 40 gebildet sind, anf 
— — die aus Flacheisen 60 X 10 ausgeführte Drehscheibe be- 

estigt ist. 

. Damit die beiden Drehscheiben auf der ganzen Fläche nicht suf 
einander aufliegen, also zur Reibungsverminderung, sind auf 0 
oberen Drehscheibe Flacheisensegmente von 60 <> 20 mm Querschnitt 
aufgenietet, wodurch die Reibungsflache wesentlich vermindert wird. 

_ An der unteren Drehscheibe ist in den Tragarmen aus U - Eisen 
die auf Flacheisen ausgeführte Drehnebe für den Zapfen (Fig. 14) be 
festigt. Fig. 35 stellt die Verbindungstraverse der Tragarme dar, 
welche in der Mitte eine Aushóhlung für das verstarkte Zapfenende 
der Deichsel enthält. 

Vorn an dem Drehgestell befindet sich an der unteren Seite 
an einem Bolzen von 26 mm Durchmesser die Deichselwage. 


Draisine und Rollwagen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 25.) 
Nachdruck verboten. 


Auf Tafel 25 sind eine Eisenbahn-Draisine und ein Rollwagen dar- 
gestellt, welche in ihrer Art als Muster gelten dürfen, sind sie doch 
beide in vollständiger Rücksichtnahme auf den Zweck, dem sie dienen 
sollen, konstruiert. 


1. Draisine (Fig. 1—- 4). 


Die in den Fig. 1-2 4 der Tafel 25 dargestellte Draisine ist für 
eine Spurweite von 0,76 m berechnet und mit vier Sitzplatzen für 
Mitfahrende und zwei resp. vier Plützen für die Arbeiter, welche die 
Draisine vorwärts bewegen, versehen. — Eingeschaltet sei hier, dafs 
man neuerdings die Draisinen, welche durch Menschenkraft vorwarts be- 
wegt werden, durch elektrisch betriebene zu ersetzen versuchte. In 
der betreffenden Draisine ist eine Akkumulatoren-Batterie unterge- 
bracht, welche einen Elektromotor betátigt. Besser bewührt als diese 
elektrischen Draisinen haben sich die mit Benzin- und Spiritusmotoren 
— so dafs diese wohl in nicht allzu ferner Zeit in grofsem 
Umfang Verwendung finden dürften. 

Die Draisine hat eine auf zwei U-Eisen von 60 <> 40 <> و5‎ mm 
befestigte Plattform, welche durch vier auf zwei Stahlachsen sitzende 
Stahlräder getragen wird. Die Reifen dieser Räder sind aus Siemens- 
Martin-Stah! mit Spurkranz gefertigt, in denen die aus Flacheisen aus- 
geführten Radspeichen eingenietet wurden. Die Speichen wiederum 
sind in die gufseiserne resp. Gulsstahlnabe ከ des Rades eingegossen. — 
Auch hier möge eingeschaltet werden, dafs bei den Draisinen neuester 
Konstruktion die guíseiserne resp. Gufsstahlnabe durch eine solche aus 
Schmiedestahl ersetzt wird. — Die in der beschriebenen Weise zusammen- 
gesetzten Rader werden dann auf der Drehbank genau zentrisch ab- 
gedreht. Die Naben zweier Laufrüder stellen zugleich Kurbeln dar, 
d. ከ. sie sind je mit einem eingesetzten Kurbelzapfen versehen, der 
zum Antrieb der Draisine benutzt wird. Ist die Draisine eine normal- 
spurige, so gibt man den Antriebsrädern einen grölseren Durchmesser 
als den Laufrádern, wührend man bei kleineren Draisinen, wie eine 
solche hier dargestellt ist, alle vier Räder mit gleichem Durchmesser 
(ca. 70 cm) ausführt. 

Die Vorwartsbewegung der Draisine wird durch Hin- und Her- 
schwingen eines von zwei bis vier Arbeitern betatigten Doppelhebels 
ee, herbeigeführt, dessen Bewegung durch Zugstangen g auf die schon 
erwähnten Kurbelzapfen an den Antriebsrádern übertragen wird. Die 
vier Antriebshebel tragen in ihrem oberen Ende jeder zwei Hand- 
griffe, wodurch man in den Stand gesetzt ist, bei der Bergfahrt mit 
langen und bei der Talfahrt sowie auf ebener Strecke mit kurzen 
Handhebeln zu arbeiten, um so sowohl die Antriebskraft als auch die 
Fahrgeschwindigkeit zu ändern. 

Die Welle f der Hebel hat 30 mm Durchmesser und ruht in drei 
aus Flacheisen gefertigten und mit Naben versehenen Lagerstützen. 
Die beiden Laufachsen sind aus Bessemerstahl hergestellt, haben 45 mm 
Durchmesser und ruhen in vier mit Messingschalen ausgerüsteten 
Lagern. Letztere wiederum bestehen aus schmiedeeisernen Bügeln, 
die an die U-Eisenlängsträger angeschraubt sind und in welche die 
oberen Messingschalen eingesetzt werden. Die untere Messingschale 
wird durch Holzklötze oder auch durch Schmierpolster ersetzt, welch 
letztere durch Federn angedrückt werden und aus Filz hergestellt 
sind. Der Vorteil derartiger nach dem Prinzip der Normal-Eisenbahn- 
wagenlager gefertigten Lagerstühle besteht darin, dafs der Filz eine 
kontinuierliche und auch gleichmáfsige Schmierung des Lagers sichert. — 
An Stelle der Eisenbahnwagenlager sind übrigens, wie hier wieder 
eingeschaltet sei, in neuester Zeit auch Kugellager mit Erfolg zur 
Verwendung gekommen. 

Die Bremsen dd, wirken auf alle vier Räder. Sie sind als Spindel- 
Holzklotzbremsen gebaut. Es werden jedoch auch Stahlbandbremsen 
verwendet, bei denen man das eine Ende des Bremsbandes in Schar- 
nieren am Längsträger festmacht. Das Band wird dann um die obere 
Hälfte des Rades geschlungen und durch einen Hebel angezogen resp. 
elüftet. Die Gehäuse b b, der Bremsspindeln sind an der rechten 
eite mit Hilfe von Lappen in dem Gelander der Sitzbanke befestigt. 
Die Bremsen wirken sicher. 

Zum Schutz gegen Unfälle sind die Räder bis etwa zur Hälfte 
mit einem Blechmantel versehen. Die Längsträger sind an den beiden 
Enden und in der Mitte durch vier aus Winkeleisen von 40 X< 40 X 6 mm 
und 50 >ረ 50 <> mm hergestellte Traversen verbunden. Am vorderen 
und hinteren Ende tragen die Lángstráger ein Winkeleisen, welches 
nach oben gebogen und dazu bestimmt ist, die Fülse der Fahrer am 
Abgleiten zu verhindern. Die beiden Sitzbánke werden von zwei 
Flacheisenbócken getragen; ebenso hat jede ein aus Flacheisen herge- 
stelltes Gelander. Der Fuísboden der Plattform sowohl als auch die 
Sitzbanke wurden aus gut getrockneten 25 mm starken Eichenholz- 

brettern angefertigt. Die einzelnen Bretter sind mit Nute und Feder 
eingelegt. 


2. Rollwagen, in Österreich Streifwagen genannt (Fig. 5-37). 


Rollwagen werden im Lastverkehr zu den verschiedenartigsten 
Verrichtungen benutzt und daher natürlich auch in den verschieden- 
sten Grófsen ausgeführt. Sehr gebráuchlich sind die in nachstehender 
are EES Type, deren Tragfähigkeit in m/Ztr. an 
gegeben ist: 


A. s ng 
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Bolzen ist mit seinem oberen Lappen an den Armen des Drehgestells Y, = ተ 0,71-0,885-0,7 = ተ 0,2 ነ 
ietet, ebenso ist zur Sicherung gegen Umbiegen und Abbrechen V, = ተ 0,78-0,300-0,7 = + 0,2 ነ 
dieses Bolzens auf der untern Seite eine abnehmbare Flacheisenstütze V, = +0,97-0,193-0,7 = + 0,15 t 
(Fig. 16) angebracht. V, = ተ 2,04-0,062-0,7 = + 0,10 t 
Die aus Flacheisen hergestellte Deichselwage geben die Fig. 9—11, V, = — 0,62 (— 0,085)-0,7 = + 0,05 t 
17-19 u. 30 mit allen Details und dem Wagriestel dar; sie bedarf Y, = — 0,18 (— 2-4,057 -0,24)-0,7 = + 0,03 t 
keiner weiteren Erklärung. Fig. 31 stellt den Flügelachsenstummel mit HI, = H^ = .... H = 2-0,65-0,7 = به‎ + 1,0 ፥ 
der gufseisernen Radnabe und den Befestigungsmitteln dar. Auf den Die aufwärts gerichtete Kraft von 0,7 t ruft natürlich die gleich 


beiden Flügeln der Achsen werden mit Hilfe des in Fig. 12 skizzier- : 
ten Federbiigels die Tragfedern befestigt, wahrend die in Fig. 23 dar- grofecn: Spannungen entgegengescteten. Yorzeichenn hervor, 


stellte Federspange das Auseinandergehen der Federn verhütet. . 

ge Die Fig. 28 u. 29 geben Federlaschen und Kreuzgelenke aus 4. Untersuchung des Einflusses eines Temperaturwechsels 

Sohmiedeeisen wieder, mittels deren die Langsfedern mit den Querfedern von 1-365 C. 

unter Zuhilfenahme von Sehraubenbolzen verbunden werden. Bezeichnen wir den Zugbandquerschnitt mit F,, so ändert sich 
In Fig. 37 ist eine der an den beiden Seiten angebrachten Fufs- | der Horizontalschub um: 























trittstützen skizziert, auf deren unterem Ende ein aus Rippenblech c- E (+ 85) 1- F, 
hergestellter Auftritt angenietet wird. Die Verbindung des Hinter- H= - =2+1 < 
estelles mit dem Wagengestell geschieht erstens durch Befestigen E = 940 gesetzt, fol 
er Federn an der Achse in der beschriebenen Weise, ferner durch — ges , Tolgt 1.F 
Einlegen der Feder in die an den Haupttrügern befestigten Feder- H, = + 8400.. * 
stützen und durch Verbinden des Eichenholz-Querbslkens mit der = 2۶ 2 + 1 
— unter Zuhilfenahme der in Fig. 34 gezeichneten Flach- Hierin ist 1 = 56 m und für 0 setzen wir den Querschnitt zweier 
eisenbügel. N. P. 30 mit Nietlochabzug und zwar 
Die anderen Details des Wagens bedürfen keiner Erklärung. E oe 0.0105 am 
Es sei nur bemerkt, daís die Anordnung und Konstruktion des Folglich : — 
vorderen Drehgestells das denkbar leichteste Lenken des Wagens ge- g'ich: 
stattet. ۱ H, = + g400. .6:0,0105 | = +44. 
Die Radfelgen sind aus gebogenem un und die * 1064,72 + 66 — 
so*zie Naben aus Eichenholz ausgeführt und mit schmiedeeisernen Flach- E hen:sich hi di 
e.senschrumpfringen armiert; die Radreifen aus Stahl von 100 X 20 mm s ergo ben: sich Merada dió Temperatur panningen 
sind auf kaltem Wege mittels der Presse aufgezogen, wodurch ein 0, =+ 4,41 1,803 4 04899 = + 218t 
Sehrumpfen des Rades und ein Herunterfallen des Radreifens fast aus- — تم‎ : eu | 
geschlossen ist. 0, = H441 -1,08871 = - 4,70¢ 
4,565 
Entwurf und statische Berechnung einer و0‎ = ۱.4۵1 zen 102514 = + ٩ 
Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem 0, = 4: 441-58. 1 01657 = + 10,404 
Zughand. Se 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Pankow. O, = | MU gy 10100 = ا‎ 04 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildungen, Fig. 614-63 u. 79.) 0, ---441.9 91.109514. = 4-15,601 
(Forteetzung.] Nachdruck verboten. j i nn | EI 
0,: + 028 — 0,94 = — 6 U,: — 9۰0,648 = — 1,8 o, =+ 441.5199. 100171 = +178 t 
Xtian | poari o T: 
0,: + 0,21 — 1,22 = — 1,01 :— + 0,22 = — = — C 
04: + 0,17 — 0,80 = — 0,63 U,: — 0,88 + 0,52 = + 4 e scr ا‎ 
O,: + 0,12 — 0,51 = — 9 Ue — me T os = + Ge U, = | 4,41 Ee = -1- 4,96 t 
:م0‎ + 0,07 — 0,32 = — 0,25 :— + 0,42 = —U, _ ። 
0: — 0.17 — 0,00 = — 0,17 U,: — 0,20 + 0,10 = — 0,10 ቄግ... cec Et 
0,: — 2-0,09 = — 0,18 U,: — 0,13 + 0,00 = — 0,13 6,543 
ولا‎ = 1.4,441-—.:1,06171 = | 9,5t 
Di 202 11255 0.91 የ: + 033 5 1 20 0,98 dM. .ፒ | | 
: 0,22 + 1,19 = + 0,9 : + — 1,20 = — 7,332 , 
Dy: — 0,16 + 1,46 = + 1,30 Va: + 0,15 — 1,53 = — 1,38 U, = -١ ቁብ ማማ እ 3000 = + ٩ 
D,: — 0,07 — 0,37 = — 0,44 V,: + 0,06 + 0,65 = + 0,71 7,973 
D: + 0,08 — 0,48 = — 0,45 V,: — 0,10 + 0,88 = + 0,78 Us = 1 41,5, 502871 = ۳ ۱ 
D,: + 0,21 — 0,67 = — 0,46 :و۷‎ — 0,41 + 1,38 = + 0,97 See 
D,: + 0,58 — 1,05 = — 0,47 V,: — 2,08 + 4,12 = + 2,04 U, =-1 441-2 -1,01200 = +17,7¢t 
D.: + 2,3 — 2,78 = — 0,48 x + Ke is 2,66 = — 0,62 | Ge 2 
د‎ EE U, = | 4,41. 2, .1,00429 = ل‎ 20,1 6 
Es folgen daraus die Spannungen abgerundet zu: Ver ۱ 
0: = — 0,66-0,498 -0,7 = — 0,28 t Us = + 441- 1531!» 0ዐመሽ፤ = + 21,84 
= — 0,83-1,065-0,7 = — 0,6 t : 
0, = — 1,01-1,691-0,7 = — 12t Unter Berücksichtigung der für die Gurtungsschnittpunkte und 
Qe = — ee = — 10t id die iP eae Ee Werte folgt nun auch fir die 
= — 0,39-2,990-0,7 = — 0,8 t iagonalstab- und Vertikalstabkráfte : 
O, = — 0,25-3,644-0,7 = —0,6 t Lm "S 
0, = — 0,17-3,922-0,7 = — 0 t D,-4 441. 2. = -፦ 2,65 t M assa E A =-+-23t 
0, = —0,18-4,057-0,7 = — ዐይ t = TUA = — — SS? 
U, = - 1,3 -1,125-0,7 = — 1,0 t D, =+4,41-—.— = 4-2,929t |V, = -1- ፏ41- 3 = +2,16 t 
U, = —0,67-1,607-0,7 = — 0,8 t ام‎ ۱ ce 
U = 0H TI = 7081 | De = L441 weg = 1315 |V = 441° 9586 = 97 
4 * ነዱ ۰ وك‎ "MT = ’ ’ ۱ 
U, = ተ 0,03-3,390-0,7 = + 0,1 t 12,272 | 17,679 
U, = —0,10-4,545-0,7 = — 0,8 t 12,388 | 20,421 
U, = — 0,18-4,918-0,7 = — 0,5 t D, = + 441١ دوج‎ -= 8,16 ١ ኘኝ, = 3-441 7.969 = + 1,33 t 
D, = + 0,63-0,600-0,7 = + 0,3 t 12,45 ۱ 
D, = + 097۰0661۰07 = + 055 t Dei +275 V, = < 4,41 د د‎ gest 
D, = + 1,30-0,714-0,7 = + 0,1 t ru me 
U = — 
D, = — 0,44-0,741-0,7 = — 02t D, = 4441-2244 | 1994 v, = 4n. 7 _ 109714 
D, = — 0,45-0,717-0,7 = - 6 ተ ርሰ — E a — 
= — 0,46-0,620-0,7 = — 0,2 t 2 — — ¥ س‎ ——— EEE E 
D, = — 0,47-0,431-0,7 = — 0,15 t b, = 3441 Boo 71-06951 V, = 4441 — 62,422 4061 
D, = — 0,48-0,155-0,7 = — 0,05 t V, = | 2-17,9-0,24 = 4-09 t 
V, = — 0,66-0,515-0,7 = — 0,2 t In umstehender Tabelle I sind alle die vorstehend ermittelten 
M = س‎ ከ = — 0,35 1 und für den Haupttráger in Frage kommenden en zusammen- i 
و‎ = — 1,38 -0,446 -0,7 = — 0,42 t gestellt, desgleichen diejenigen, welche bei unbelasteter Brücke, aber 


GA 





82 


Tabelle I: en für den Hauptträger. 
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104,8 |w,- 898|! 0,454 
1048 |[J, =12558)) 0,682 
1048 || W, = | 0,875 
172,0 0,642 
dech J, =20026 | 0,727 
172,0;|W, = 1886]| 0,767 
| 172,0 ſa, =17965]| 0,815 
172,0 |W, = =| 0,597 
172,0. 0,560 
104,8 0,841 
104,8 0,802 
104,8 0,738 
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151,6 |) W,— 10061] 0,723 
344 0,455 
34,4 |), = 850[ 0,519 
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34,4 0,632 
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77,1 ۱۱3 = 84110 0,178 
77,1 ke el 0,345 
77,1 ۳ ረ = 0,400 
77,1 |JW,= 418[| 0,269 
344 እ፲, = 860ዘ 0,306 
34,4 2 | 0,270 
344 ly, = 1114)! 0,219 
344 |W,- " 0,228 
34,4 0,140 
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Reiniger fiir Dampfkessel-Wasserrohre 
| von Gustav Huhn G. m. b. H. in Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig.83.) Nachdruck verboten. 


Der durch Fig. 88 veranschaulichte Reiniger für Wasserrohre 
mit Kesselsteinansatz arbeitet mit Druckwasser. 

Er ist von der Firma Gustav Huhn 0. m. b. H. in Berlin W, 
Zwinglistr. 21, konstruiert und besteht in der Hauptsache aus einer 
Turbine sowie einem System von Fräsrädern. Letztere sind durch Arme 
mit dem Schaufelrad der Turbine derart in Verbindung gebracht, dafs 
sie frei schwingen können. 

Zum Gebrauch schliefst man den Apparat an ein Gasrohr an, 
welches etwas länger ist als das zu reinigende Rohr, und führt ihn 
dann in das Rohr ein. Das freie Ende des Gasrohres wird durch 
einen Gummischlauch an das Druckrohr der Kesselspeisepumpe ange- 
schlossen. . 

Nach Öffnen eines in die Leitung eingeschalteten Absperrorganes 
tritt Druckwasser in die Turbine ein und versetzt diese in Tätigkeit. Die 
gegen den Kessel- 
stein, wodurch dieser zerstört wird. Das aus dem Turbinengehänse 
ausspritzende Wasser spült den abgebröckelten Kesselstein fort. 

Der praktische Wert des Apparates scheint hauptsächlich darin 
zu liegen, dafs beim Kesselsteinklopfen keine Staubentwicklung und 
keine Zerstörung des Rohres eintreten kann. Ebenso fällt hier die 
Nacharbeit durch Bürsten fort, da das Wasser die Rohre metallisch- 
rein spült. 

Wird der Apparat nicht mehr gebraucht, so legt man ihn in 
einen Ölbehälter, um so das Rosten der Teile zu verhindern. Die 
ao Kugellager des Apparates werden mit konsistentem Fett ge- 
schmiert. | 
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Fernregler fiir Wasserkraftmaschinen 


von G. Brell in Kempten. . | 
(Mit Abbildung, Fig. 84.) Nachdruck verboten.. 


Die für Turbinen, welche mit Dynamomaschinen gekuppelt sind, 
gebrüuchlichen Turbinenregler arbeiten, wie bekannt, erst bei 30 bis 
40 %, Belastung vollkommen sicher und zuverlássig. Solange dio Be- 
lastung unter dieser Grenze bleibt, ist man, falls Tourenschwankungen 
bemerkbar werden, genötigt, den Regulator festzustellen und die er- 
forderlichen. Einstellungen von Hand vorzunehmen. Damit aber geht 
Zeit verloren; auch lälst sich ein exaktes Arbeiten der betr. Turbine 
und Dynamo so nicht erzielen. Es werden infolgedessen fortgesetzt 
Versuche angestellt, einerseits den Regulator so feinfühlig zu machen, 
dafs er schon bei niederer Beanspruchung als der obengenannten 
arbeitet, und anderseits jene Manipulationen der Einstellung von jeder 
Stelle des betr. Maschinenhauses vornehmen zu können. Man will im 
letsteren Falle also vermeiden, dafs der Maschinist das Schaltbrett ver- 
läfst und sich zum Regler begibt. 

Eine Einrichtung, die letzteres bezweckt, ist, wie uns der tech- 
nische Aufsichtsbeamte der Berufsgenossenschaft der Feinmechanik zu 
Stuttgart, Ingenieur Schuberth mitteilt, neuerdings dem Inspektor 
am städtischen Elektrizitátswerk Kempten, G. Brellunter Nr. 195419 
geschützt worden. Die Einrichtung kennzeichnet sich dadurch, dafs 
das vom Zentrifugalregler verstellte, den Kraftzuflufs regelnde Organ 
mittels Elektromagnetes von dem Schaltbrett oder irgend einem an- 
deren Kontaktpunkte aus betätigt und so die Kraftmaschine beeinflulst 
werden kann. ۱ ۱ 

Die Skizze Fig. 84 stellt die Einrichtung dar. In der Skizze be- 
deutet a eine Daumenscheibe, welche, durch den Zentrifugalregler 
in die wirksame Lage gebracht, gegen die eine bezw. andere der 
am Winkelhebel c angeordneten Rollen b, und b, anschlágt. Da- 
durch wird der besagte Winkelhebel derart verdreht, dafs die auf 
der gleichen Welle sitzende oder allenfalls mit ihm ein Stück bildende 
Riemengsbel d den Riemen auf die rechte oder linke Vollscheibe 
bezw. auf die mittlere Leerscheibe schiebt, so die entsprechende Be- 
wegung des Servomotors einleitend. Um nun bei ausgeschaltetem 
Regulator die Riemengabel vom Schaltbrett aus verstellen zu können, 
ist die Riemengabel mittels der Laschen e, und e, mit den beiden 
hufeisenfórmigen Eisenkernen f, und f, in Verbindung gebracht; letz- 
tere unterstehen dem Einfluís der Elektromagnete g, und g}. Schaltet 
der Maschinist von seinem Standort mittels des Umschalters h die 
eine oder andere Elektromagnetgruppe in den Stromkreis ein, so wird 
der betroffene Eisenkern angezogen und mit ihm die Riemengabel d 
entsprechend verstellt. 

Die Schalteinrichtung an sich sowie die Anordnung der Elektro- 
magnete sind für das Wesen der Regelvorrichtung belanglos. Es 
kónnen beiderseitig mehrere Elektromagnete oder auf jeder Seite ein 
ev. geneigt angeordneter Elektromagnet vorgesehen werden. 

Um bei geschlossenen Schaufeln dem Fernschalten eine Grenze 
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bei 0,25 t/qm Winddruck in den einzelnen Gliedern eines Haupttrügers 


entstehen. Die Spannkrüfte bei 0,25 om Winddruck sind aus denen 
bei 0,15 t/qm Winddruck durch Multiplikation mit > 5 3 erhalten. 


Durch Kombinstion der ungünstigsten, in das Bereich der Móglich-' 


 Zentrifugslkraft prefst die Arme mit den Früsern 






Fig. 83. Reiniger fü Dampfkessel - Wasserrohre von Gustav Huhn G. m. b. H. in Berlin. 


keit fallenden Belastungszustande sind alsdann die Grenzwerte der 
Spannungen ermittelt und in einer Rubrik der "Tabelle zusammen- 
stellt. Diese Grenzwerte sind selbstverstándlich für die weitere 
— malsgebend. ۱ 
Die grölste Pfeilhóhe eines gekrümmten Stabes der oberen Gur- 
tung haben wir in O,, da die Sehne von O, den grölsten Wert, näm- 
lich rd. 3,67 m hat. Die Pfeilhohe folgt zu: 
2 
) = 87,517 — Y 7659,225 — 3,367 


ከ, -&-y re $S 

ከ, = 87,517 — Y 7655,858 = 0,019 m = ~ 2 om. 

Um nun das hierdurch bedingte Biegungsmoment móglichst klein 
zu erhalten, verlegen wir die Systemlinie um 1 cm nach aufsen, also 
in den Bogen hinein (Tafel 15, Fig. 10) Ein Gurtstab mit der 
Maximalspannkraft O, wird alsdann stets ein Moment (0, -1 cmt auf- 
zunehmen haben. Diese Momente sind ebenfalls in der Tabelle ent- 
halten. Die rone Pfeilhóhe eines Stabes der unteren Gurtung er- 
gibt sich bei U, zu: 


nen EE 


h, = 0,029 m = نه‎ 3 om. 
Wir Tor egon die Systemlinie um 1,5 cm nach oben (Tafel 15, 
Fig. 11), so dals wir bei einer Gurtspannung U, ein Moment 


U,:1,5 emt . 


erhalten. Auch diese Werte sind 
in der Tabelle enthalten. Des 
weiteren miifste bei der Gurtung 
von 0,8 m Hóbe das Windmoment 
berücksichtigt werden, welches 
sich bei im Maximum 3,94 m 
Stablange (U,) zu 


3,94-0,3-0,15-394 _ 
= 


ergiebt. Bei den Diagonalen ist eine Berücksichtigung des Wind- 
momentes unnötig, da der letztgerechnete Wert bereits den gering- 
fügigen Einflufs zeigt, welcher ebensogut gänzlich vernachlässigt wer- 
den könnte. 

Gröfser ist allerdin 
und رولا‎ welche gleichzeitig den Winddruck der unteren Gurtun 
die obere Gurtung und Fahrbahn übertragen sollen. 

Die Momente ergeben sich zu: : 





3,9411 —— de do 
= 57,349 — y 3288,9078 — 3,3124 


10 cmt 


dieser Einflufs bei den Vertikalen V,, V, 
g auf 


1,803 





My, = ës Gor 2198 = ou (3 cmt 
3,317 | 

Mv, nid 85 ور‎ 922,6 = ~ 100 emt 

My, = 0,3. 1969 276 7 = ~ 52 emt 


7,332 

Die Tabelle enthált des weiteren die Stablángen, die erforder- 
lichen Trágheitsmomente, berechnet nach fünffacher Knicksicherheit 
(2,5-P-1°), die vorhandenen Trügheitsmomente, Widerstandsmomente, 
Querschnitte und Beanspruchungen. 

Die Belastung des Stabes V, mufs noch insofern eine Korrektur 
erfahren, als der Stab V, aus dem horizontalen Auflagerdruck des 
Obergurtwindverbandes eine wesentliche Zusatzkraft erhált. In Fig. 79 
hatten wir die Reaktion zu 7,86 t ermittelt; hieraus resultiert eine 
Zusatzlast für V, in der 0 


186.45 _ 
A = 


+ አጋ + 8,85 t. 


መወ 


Kine weitere Zusatzlast tritt infolge der Bogenform der Gurtungen 
hinzu, indem der Schwerpunkt des Windangriffs nicht in der Hóhe von 
4,5 m über Auflager liegt, sondern wesentlich höher. Wir finden den 
Angriffspunkt des Windes in einer Höhe x über der Fahrbahn (Fig. 63, 


Skz. 9) und zwar ergibt sich: 
x= | 16-052. (15 + : 


-46) +2-0,2-5,601+2-0,8-6,548-+3,2-2-7,882 | 
1 


_ 8,32 - 7,57 + 2,24 + 3,926 + 6,4 - 7,332 


3 








` 16-052 + 2(0,2 + 0,3 +32) 8,32 + 7,4 
_ 62,982 + 2,24 + 3,926 + 46,925 ` atin 
x 15,72 u AS 
Die Zusatzlast infolge der Bogenform ergibt sich dann zu: 
, 1,4--4,65 _ 
-- ۰ to 7 eE 5,7 t. 


(Fortsetzung folgt.) 
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sind aus dem Grunde eingeschaltet, um die oben erwähnte Geschwin- 
digkeitsänderung innerhalb der Grenze von O bis 30%,- vornehmen zu 
können. 

Ein Blick auf die Skizze läfst die Lage und Richtung der im 
Regler wirkenden Kräfte sofort erkennen, so dals sich ein spezielles 
Eingehen darauf erübrigt. 


Druckregelungsventii für Luftkompressoren 
von der Norwalk Iron Works Company in South Norwalk. 
(Mit Abbildung, Fig. 86.) 

Nachdruck verboten. 
Überall da, wo in der Metall- 
industrie Druckluft für Werkzeug- 
betrieb benötigt wird, macht sich 
solche mit zweierlei Spannung, und 
zwar meist gleichzeitig, erforderlich. 

Man braucht gewöhnlich Prefsluft von 

6,5--7 At zum Betriebe der pneuma- 

tischen Aufzüge, Hämmer, Meifsel 

u. 8. w. und solche von 1,4—1,8 kg/qom 

für den Betrieb der Sandblasein- 

richtungen und der Schmiedegebláse 
+ etc. Nun ist es schwer, solche ver- 
- schieden hoch gespannte Luft aus 

einem Kompressor zu entnehmen, 

weshalb man meist mit zwei der- 

artigen Apparaten arbeitet, einem 
Hochdruck- und einem Niederdruckkompressor. 

Die Norwalk Iron Works Company in South Norwalk, 
Conn. U. S. A. baut einen Kompressor, welcher vermóge seiner Ein- 
richtung imstande ist, gleichzeitig hoch und niedrig ge- 
spannteLuft abzugeben, und zwar in jedem beliebigen prozentualen 
Verhaltnis der beiden Quanten zueinander. Ohne weiteres kann der 
Kompressor jedoch such in der Weise verwendet werden, 0818 er nur 
hochgespannte und nur niedrig gespannte Luft liefert. 

Die Einrichtung, welche die Lieferung von Luft zweierlei Druckes 
in einem Kompressor möglich macht, ist nach „Iron Age“ in Fig. 86 
dargestellt. Es ist ein Ventil, welches man sich so am Hochdruck- 
zylinder des zweistufigen Kompressors sitzend zu denken hat, dafs 
sich der Zylinder bei f in Fig. 86 befindet. Aus dem zwischen Hoch- 
druck- und Niederdruokzylinder eingeschalteten Zwischenkühler tritt 
die niedriggespannte Luft durch die Offnungen a mit ca. 25 Pfd.e = 
1,8 kglgem, welcher Druck übrigens durch Variieren der Zylinder- 
volumina geándert werden kann, in das Ventil ein. Bei normaler 
Pressung verbleibt der Plunger b, welcher sich hinter dem Ventil- 
körper a befindet, in der in Fig. 86 gezeichneten Lage. Fällt dagegen 
der Druck im Zwischenkühler unter die Normale, d. b. unter 1,8 kg/qom, 
was der Fall sein würde, wenn Luft zu irgend welchem Zwecke ab- 
gezogen werden würde, so überwindet die über den Bolzen o gesteokte 
Spiralfeder c, den Druck der Luft und treibt den Plunger b nach 
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Fig. 86. Z. A.: Druckregelungsventil für Luftkompressoren von der Norwalk Iron Works 
Company in South Norwalk. 


links. Der Plunger führt sich in der auswechselbaren Büchse b, im 
Gehäuse e und drückt bei einer Verschiebung nach links auf den Kopf 
d der Spindel des Ventiles d,. Entgegen der Wirkung der Spiral- 
feder a, wird dadurch das Ventil d, geöffnet. 

Die Luft kann jetzt aus dem Raume a in den Hochdruckzylinder 
einstrómen, wo jedoch Luft von hóherer Spannung steht; diese treibt 
die Luft zurück und jagt sie in den Zwischenkühler, wodurch sich 
in letzterem die Spannung erhóht. Die Normalspannung, welche auf 
diese Weise wieder erreicht wird, erlaubt dem Ventile das erneute 
Funktionieren, indem die Luft die Spannung der Feder c, überwindet, 
was den Plunger b zum Zurückgehen in seine Rechtslage nötigt. 

Das Regulierventil arbeitet in dieser Weise während der ganzen 
Dauer des Betriebes und ist in seinen Dimensionen so bemessen, daís 
es nicht leicht versagt. Der Kórper e ist in die Wandung des Zylinders 
eingeschraubt und dichtet den Teil a gegen den Sitz des Ventiles d, 
ab. Der Führungszylinder b, des Plungers b wiederum ist en den 
Korper e und Deckel e, abgedichtet. Als Abdichtungsmittel dienen 
starke Kautschukeinlagen, wo nótig, mit Vorlagen aus Metall. Ein 
in den Bolzen c eingeschraubter Stift, welcher aus dem Deckel e, 
herausragt, erlaubt es, den Plunger b auch von Hand zu verschieben, 
falls man das Ventil einmal probieren will. 











Z. A.: Fernregler für Wasserkraftmaschinen von G. Brell in Kempten. 


zu setzen, kann — allenfalls am Regulator — eine selbsttátige Unter- 
brechung vorgesehen werden. Ebenso läfst sich die Regelvorrichtung 
durch Einschalten geeigneter Relais auch automatisch, entweder unter 
dem Einflufs der Betriebsspannung selbst oder durch den Tachometer 
betreiben. So z. B. ist im Elektrizitätswerk Kempten eine Kontakt- 
vorrichtung &m Tachometer angebracht, und die Regulierung funktio- 
niert in Verbindung mit der Tourenzahl zur Zufriedenheit. Es wer- 
den dabei beim Steigen oder Fallen der Tourenzahl die Schwachstrom- 
relais A, und A, Fig. 84, Skz. 2*) eingeschaltet und die Magnete g, 
und g, automatisch erregt. 





Fig. 84. 


Die Schwachstromrelais A, und A, haben an den Kontakten pa- 
rallel geschaltete induktionsfreie Widerstande, — die allerdings auf 
dem Schema Fig. 84, 2 für den automatischen Betrieb der Regelvorrich- 
tang nicht ersichtlich sind —, welche eine Funkenbildung völlig auf- 
heben. 


Detailkonstrnktionen ¡und Notizen aus der Praxis. 


Eigenartiger Achsenregler. 
(Mit Abbildung, Fig. 85.) Nachdruck verboten. 


Nach ,,American Machinist“ sind in England eine groíse Anzahl 
neuerer Dampfmaschinen kleinster bis grófster Leistung mit einem 
eigenartigen Achsenregler versehen, über dessen Herkunft die 
erwühnte Zeitschrift allerdings keine Angaben macht; aus Zahlen- 
angaben 18081 sich jedoch schliefsen, dafs er französischen oder belgi- 
schen, ev. auch deutschen Ursprunges ist. 

Der Regulator, dessen Einrichtung aus der Skz. Fig. 85 zu er- 
sehen ist, wirkt auf das Drosselventil der betr. Maschine und 
erlaubt eine Veründerung der Umlaufsgeschwindigkeit der Maschine 
um 30%,. Er umfafst in der Hauptsache zwei schwere Schwungmassen 
a, welche auf den 
7 längeren Armen 

: ` zweier Winkel- 
hebelfestgemacht 
sind, die ihren 
Halt an einer ge- 

belten Hülse 

nden. Die Hülse 
ist auf eine Achse 
gesteokt, die von 
der Kurbelwelle 

der Dampf. 
maschine in Dreh- 
ung versetzt wird. 
Zwei Spiralfedern 
b verbinden die 
Schwungmassen a 
in deren Schwer- 
punkten derart, 
dafs sie den Aus- 
schlag begren- 
zend wirken. 

Die anderen 
Armeder Winkel- 
hebel greifen in 
die ringförmige 
Nute einer Muffe c ein, mit der ein dreiarmiger Doppelhebel d durch 
eine Schelle gekuppelt ist. Die Muffe o sitzt lose auf der Verlange- 
rung der Kurbelwelle und der dreiarmige Hebel d hat seine Dreh- 
stelle an einer Konsole; sein erstes Armpaar erfafst die Stange f, 
welche die Bewegung des Reglers auf das Drosselventil der Maschine 
überträgt, die, nach der Skizze zu urteilen, als stehende gedacht ist. 

Das zweite Armpaar des Hebels d erfafst ein Querhaupt, durch 
dessen Zentrum eine Spindel gesteckt ist, die man mit Hilfe eines 
Handrades g anziehen oder nachlassen kann, je nachdem es gilt, die 
Spannung der Federn e zu verstärken oder zu vermindern. Diese 
Federn erfassen zwei am Ständer der Maschine angeordnete Ösen und 





2. A.: Eigenartiger Achsenregler. 


Fig. 85. 


*) In Fig. 84, Skz. 2 bezeichnet B das Relais für die Betriebsspannung 
und C die Batterie, zwei bis drei Elemente umfassend. 
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Das die Welle der Schnecke r betatigende Getriebe n steht in direkter 
Verbindung mit der Kupplungsscheibe m (Fig. 19). Wird letztere mit 
den an der Antriebsscheibe k sitzenden Klauen m, in Eingriff gebracht, 
so erhált man für die Achse der Schnecke r die hóchste Geschwindig- 
keit. Das Einwirken der Kupplung m, m, vollzieht der mit einer 
Rolle auf der Steuerscheibe p gleitende Hebel o. Neu bei dieser Ein- 
richtung ist auch die Anordnung des doppelten Getriebes 1, 1,, von 
welchem in Fig. 14 die bei der Bearbeitung von Eisen oder Stahl in 
Das Getriebe 
1, ist für Messingbearbeitungen vorgesehen. 

Der Support dieser Maschine ist derart zweiteilig ausgeführt, dafs 
die eine, den Abstechstahl tragende Hälfte und der andere Teil, der 
den Formstichel haltende Schlitten unabhängig voneinander oder auch 
gleichzeitig von der auf der Steuerwelle direkt darunter angeordneten 
Nockenscheibe aus bewegt werden kónnen. Die Verschiebung dieser 
Schlitten erfolgt dabei unter Vermittlung je eines vorn mit einem 
Zahnsegment versehenen Hebels, der, durch die Nocken der erwühnten 
Scheibe betátigt, in eine unten an dem Querschlitten sitzende, einstellbare 
Verzahnung eingreift. 

Fig. 88 zeigt die Maschine mit horizontal gestelltem Revolver- 
kopf, dessen Achse parallel zur Arbeitsspindel liegt. Diese Maschinen 
werden von der Firms in drei 
Grófsen ausgeführt, und zwar 
zum Sehneiden von Bolzen bis 
Ya, %, und 9/,," Starke; Fig. 8 
| gibt die Maschine der zuletzt 
| aufgeführten Grölse wieder. 
| Die Arbeitsspindel ist an den 
|  konisch gestalteten Lagerstellen 
| gehartet und geschliffen und 
| Yauft in Phosphorbronzelagern. 
Die auf dieser Spindel angeord- 
neten Fest- und Losscheiben sind 
mit Bronzemuffen ausgebichst, 
für automatische Schmierung ein- 
gerichtet und mit einem von der 
Steuerwelle aus betátigten Mo- 
mentausrücker ausgerüstet. 

Der in Fig. 21 der Tafel 27 
dargestellte Revolverkopf erhalt 
im Gegensatz zu der oben be- 
schriebenen Anordnung nur eine 
drehende Bewegung, wáhrend die 
Lángsbewegungen der  Werk- 
zeuge durch Gleiten der Werk- 
zeughalter bezw. deren Spindeln 
hervorgerufen werden. Wie aus 
Fig. 21 ersichtlich, sind in dem 
Revolverkopf vier in Büchsen 
geführte Spindeln verschiebbar, 
welche die Werkzeughalter für die Schneidwerkzeuge aufnehmen. 
Diese Spindeln werden nacheinander vor das Werkstück gebracht, 
was durch die für die Dauer der Tätigkeit der einzelnen Werkzeuge 
verstellbaren Anschláge b der Scheibe a (Fig. 20) geschieht. Die 
vor dem Werkstück befindliche Spindel wird dann jeweils durch 
den von der Kurvenscheibe k hin- und herbewegten Arm k, betätigt, 
der vorn einen gegen die Anschläge ከ, ريط ريط‎ b, der Spindeln 
رع‎ £1» E2» Es stolsenden Nocken trägt. Die die Drehung des Re- 
volverkopfes vermittelnden Anschläge b (Fig. 20) stofsen gegen die 
am Revolverkopf angebrachten Stifte c, wahrend die schiefe Fläche d 
kurz zuvor die Rückbewegung des Schliefsbolzens e (Fig. 31) bewirkt. 
Die Drehung des Revolverkopfes kann entsprechend der Zahl der in 
ihnen befestigten Werkzeuge durch einen, zwei, drei oder vier An- 
schläge dadurch in beliebigen Zeitintervallen gedreht werden, dafs 
man die Anschläge b in den Nuten der Scheibe a in entsprechenden 
Abständen befestigt. 

Um auf der Maschine kleine Löcher mit hoher Tourenzahl bohren 
zu können, ist die in Fig. 31 gezeigte Anordnung getroffen, wonach 
eine der im Revolverkopf gelagerten Werkzeugspindeln von der Riemen- 
scheibe n aus durch das Getriebe n, bewegt werden kann. Der Antrieb 
der Scheibe n erfolgt hierbei direkt von dem Hauptvorgelege. Soll 
diese Vorrichtung nicht in Aktion treten, so wird die aus Fig. 31 er- 
sichtliche Mutter, welche die Verbindung zwischen der Riemenscheibe 
r dem mit dem Zahnrad n, kãmmenden langen Trieb herstellt, 
gelost. 

Die in Fig. 29 dargestellte Einrichtung kommt zum Bohren von 
Lóchern, die quer zur Werkstückachse verlaufen, in Anwendung. Die 
hierzu gehórige Bohrspindel ist in einem Lagerbock auf dem hinteren 
Querschlitten angeordnet und wird von dem Vorgelege aus durch einen 
runden Riemen bewegt. Eine der Spindeln am Revolverkopf tragt 
ein Klemmfutter o, welches das Arbeitsstück, nachdem es auf Lünge 
abgeschnitten ist, aufnimmt und bei der automatischen Drehung des 
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Anwendung kommende Übersetzung 1 in Eingriff ist. 


Automatische Schraubenmaschine. 


Automatische Schraubenmaschinen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 27 und Abbildungen, Fig. 87 u. 88.) 
Nachdruck verboten. 


Die Hartford Machine Screw Company in Hartford 
hat neuerdings an ibren automatischen Schraubenmaschinen 
eine Reihe interessanter Verbesserungen vorgenommen, die ohne die 
konstruktive Einfachheit zu beeintrüchtigen, eine wesentliche Steigerung 
der Leistungsfáhigkeit dieser Maschinen ergeben. Die Ausführung der 
letzteren erfolgt nach zwei verschiedenen Bauarten, und zwar gemáls 
Fig. 87 bezw. 88 mit vertikal bezw. horizontal gelagertem Revolver- 
kopf. Im folgenden seien die neuen Details dieser Maschinen an 
Hand der dem , American Machinist“ entnommenen Fig. 87 u. 88 und 
der Tafel 27 beschrieben: l 

Bei der Maschine mit vertikal stehendem Revolverkopf sind die 
beiden Antriebsscheiben innen mit Friktionsringen versehen, die von 
der direkt darunter sitzenden Nockenscheibe der Steuerwelle derart 
betätigt werden, dafs die eine oder andere der Scheiben mit der 
Arbeitsspindel gekuppelt wird. Einen Schnitt durch den auf einem 
sich in der Langsrichtung bewegenden Schlitten angeordneten Revolver- 
kopf zeigt Fig. 25 der Tafel 27, wonach die Basis des letzteren mit 
einer Flansche versehen und 
aufser dem Schliefsbolzen eine 
auf diese Flansche wirkende 
Klemmvorrichtung vorhanden 
ist, deren Wirkungsweise aus 
Fig. 23, 24, 27 u. 28 verstándlich 
wird. Hiernach ist auf dem 
Flansch des Drehkopfes ein Ring 
c angeordnet, der vier gehärtete 
Stahlkeile d trágt, die auf vier 
ähnlichen, im Ring b verstell- 
baren Schuhen d, gleiten. Beie 
(Fig. 23) hat der Ring c einen 
Ansatz, der durch eine Offnung 
im Ring b durchtritt und in 
dessen Ausschnitt eine an dem 
Hebel f angeordnete Rolle greift. 
Der Hebel f wird von derKurven- | 
scheibe g (Fig. 28) aus derart | 
hin- und zurückbewegt, dafs der | 
Klemmring c dem Arbeitsgang | 
der Maschine entsprechend den | 






Revolverkopf verschliefst bezw. 
für die Drehung zur Einstellung 
eines anderen Werkzeuges frei- 
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gibt. Der Vorgang ist ‚hierbei 
folgender: 
Bewegt sich der den Re- Fig. 87. 


volverkopf tragende Schlitten in 
der Richtung gegen das Arbeitsstück, so gleitet eine am Hebel f angeord- 
nete Rolle auf der Kurveg (Fig.28), wobei die Knagge g, die Rückwärts- 
drehung der Daumenscheibe g verhindert. Hebel f und der mit ihm ver- 
bundene Klemmring c werden dabei nach rückwärts gezogen und stellen 
den Revolverkopf für den Arbeitshub des Werkzeuges fest. Bei der weite- 
ren Vorwärtsbewegung des Revolverkopfes trifft die erwähnte Rolle gegen 
die Kurve h der Scheibe g, die sich alsdann einfach in der durch einen 
Pfeil markierten Richtung dreht, so dafs also keine weitere Bewegung 
des Hebels f stattfindet; die Rückwärtsdrehung der Scheibe g wird 
nach dem Abgleiten der an dem Hebel f sitzenden Rolle durch die 
Feder i (Fig. 27) vermittelt. Bewegt sich der Revolverkopf in der 
entgegengesetzten Richtung, so schiebt die Kurve h, der Scheibe g den 
Hebel f nach vorn, wodurch der Druck zwischen dem Ring c und 
der Flansche des Revolverkopfes aufgehoben, dieser also für die Ein- 
stellang des nächsten Werkzeuges freigegeben wird. Die Anordnung ist 
dabei so getroffen, dafs einerseits der Drehkopf kurz vor dem Beginn 
der Tätigkeit der Werkzeuge festgeklemmt, andererseits aber auch einen 
Moment vor der Drehung beim Werkzeugwechsel wieder gelöst wird. 
Der Antrieb für die die Bewegungen des Revolvers, den Vorschub 
des Werkstückes etc. betätigende Steuerwelle, die, wie aus Fig. 87 er- 
sichtlich, unterhalb des Drehkopfes gelagert ist, geht aus Fig. 14 (Tafel 27) 
hervor. Senkrecht zur Steuerwelle ist in Lagerböcken vorn am Maschinen- 
ständer eine in der Mitte die Schnecke r tragende Welle angeordnet. 
Die Schnecke r greift, wie aus Fig. 87 ersichtlich, in ein Schneckenrad 
auf der Steuerwelle. Der Antrieb dieser Vorrichtung erfolgt durch 
die Riemenscheibe k, die auf ihrer Achse lose läuft und letztere durch 
ein eigenartiges Planetengetriebe bewegt, dessen Räder zu beiden 
Seiten der Antriebsscheibe angeordnet sind, während die Triebe auf 
einem gemäls Fig. 15 u. 19 durch die Scheibe k durchtretenden Bolzen 
sitzen. Diese von der üblichen wesentlich abweichende Anordnung 
bezweckt, den Riemenzug gleichmälsig zu verteilen, so dafs durch ihn 
alle Räder dem gleichen Verschleifs unterworfen sind. 
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die Backen f für die Aufnahme der Schraube öffnen. Nach dem Ab- 
stechen der letzteren werden die Backen f geschlossen, bis das Schlitzen 
des Kopfes vollendet ist und das hintere Ende des Halters f gegen 
einen keilfórmig gestalteten Anschlag trifft, der dann das Offnen der 
Backen für das Herausfallen der fertigen Schrauben in den Trichter o 
vermittelt. 

Fig. 1—9 der Tafel 27 zeigen eine automatische Schraubenmaschine 
der Cleveland Automatic Machine Company in Cleve- 
land (Ohio). Diese Maschine ist durch den Riemenantrieb interessant, 
der selbsttatig umgekehrt wird, wenn die Werkzeuge ihren Arbeits- 
hub vollendet haben. Fig. 3--5 geben die bei dieser Maschine in 
Anwendung gebrachte Bohr- und Zentriervorrichtung wieder. 

Der Antrieb erfolgt auf die Scheibe a oder a, und wird von 
ersterer direkt auf die den Vorschub der Werkzeuge vermittelnde 
Achse übertragen, wührend beim Antrieb durch die Scheibe &, die Be- 
wegung dieser Achse durch das Differentialgetriebe a, b, b, und d, e, c, 
auf die Muffe e und von dieser aus durch die in das Sperrad g ein- 
greifende Klinke f auf die Scheibe a bezw. deren Achse erfolgt. Die 
Scheiben a und a, bewirken demnach den Vorschub in verschiedener 
Richtung, wobei erstere die *rasche Rückbewegung der Werkzeuge 
dadurch automatisch vermittelt, dafs die Riemengabel h (Fig. 1), nach 
Vollendung des Arbeitshubes der Werkzeuge durch die Anschläge b, 
betätigt, das Umlegen des Riemens von der Scheibe a, auf die Scheibe 
a vollzieht. In diesem Falle sind die Scheibe a, und alle mit ihr in 
Verbindung stehenden Teile — das Differentialgetriebe, die Muffe e, 
die Sperrklinke f — an der Bewegung nicht beteiligt. 

Beim Umlegen des Riemens von der Scheibe a auf a,, d. h. bei 
der Einleitung des Arbeitshubes wirkt auf die Scheibe a die Bremse k, 
so dals die den Werkzeugen schädliche hohe Geschwindigkeit sofort 
und sicher aufgehoben wird. Aulserdem ist als Sicherung ein aus 
Gufseisen hergestellter, in der Mitte eingedrehter Stift 1 vorgeseben, 
der bei auftretenden Stölsen oder abnormaler Beanspruchung der Vor- 
schubwelle bricht und so die Verbindung zwischen dem Antrieb und 
dieser Welle ohne weiteres aufhebt. 


Neue vierzylindrige einfachwirkende 


Explosionskraftmaschinen englischer Bauart. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 26.) 
Nachdruck verboten. 

Von den auf Tafel 26 dargestellten Explosionskraftmaschinen 
neuerer englischer Bauart ist die eine für Betrieb durch Generator- 
(Kraft-)Gas, die andere für Petroleum bestimmt. Beide haben vier 
Zylinder und sind an sich feststehende Maschinen mit einfacher Wir- 
kung, und trotzdem besteht ein wesentlicher Unterschied insofern, als 
die gröfsere der beiden Maschinen für stabilen und die kleinere für 
mobilen Betrieb berechnet wurde. 


I. 300 PS Kraftgasmaschine 
der Campbell Gas Engine Company Ltd. in Halifax. 
(Tafel 26, Fig. 1—3.) 

Die durch Fig. 1—3 (nach ,, Engineering“) veranschaulichte K r a f t - 
gasmaschine befindet sich in der St. Sampsons Kraftstation 
zu London und leistet bei 250 Touren und Betrieb durch Generatorgas 
300 PSe. Sie hat vier Zylinder a von 17"e Durchmesser und einen 
Kolbenhub von 17"e. Die Kolben sind in der üblichen Art als Tauch- 
kolben ausgeführt und mit den vier Kurbeln direkt gekuppelt. Die 
Kurbelwelle n ruht in drei festen Lagern, welche unmittelbar in die kasten- 
artige Grundplatte der Maschine eingebaut sind. Abnehmbare Deckel 
am Gehäuse c machen die Lager und auch die Kurbelzapfen zugänglich. 
Auf der Kurbelwelle 81121 aufser dem Schraubenrade n,, welches durch 
Vermittlung der Achse m, und der auf dieser sitzenden Rader die 
sah h betätigt, eine Schnurscheibe für den Antrieb des Regu- 
ators. 

Die Reihenfolge der Explosionen in den vier Zylindern ist von 
links (auf Fig. 1 bez.) nach rechts gezählt: Zylinder 1, 2, 4 und 3. 

Die vier Zylinder & sind jeder für sich gegossen und dann paar- 
weise in guíseiserne Mäntel b eingesetzt. Letztere tragen gufseiserne, 
sehr hohe Hauben, in denen die Einlalsventile c und die Auspuff- 
ventile d ihren Platz gefunden haben. Der Abstand zwischen den 
Mánteln b und Hauben sowie den Zylindern a ist ein verhaltnismafsig 
grolser, so dafs eine gründliche Kühlung mit Wasser möglich wurde. 

Obgleich nun hier die Auslafsventile d, wie man aus Fig. 1 er- 
kennt, schon an und für sich im Wasserbade sitzen, ist ihr Gehause 
doch noch extra doppelwandig ausgeführt, um es besonders kühlen zu 
können. Eine vertikale Wand scheidet jedes Gehäuse in zwei Teile, 
an deren jeden ein Rohrstrang angeschlossen ist. In dem einen Rohr 
bewegt sich das frische Kühlwasser nach dem Geháuse zu, im anderen 
Delai, es erwärmt aus ihm wieder ab. Die sämtlichen Wasserrohre 
sind an einen Hauptstrang angeschlossen. 

Die Steuerung der Ventile erfolgt zwangláufig durch Hebel von 
einer einzigen Welle aus. Diese liegt bei h auf den Hauben der 
Zylinder und trägt zwei Gruppen von Daumenscheiben, von denen die 
der Gruppe h, zugehórigen die Ventile d und die der Gruppe h, zu- 
zuzühlenden die Ventile e betatigen. 

Als übertragende Zwischenglieder dienen dabei die Doppelhebel i 
und die einfachen zweiarmigen Hebel g. Beide Hebelsysteme tragen 
am einen Ende Rollen i, resp. g,, die sich auf den Daumenscheiben h,, 
ከ, abwálzen. Im übrigen sind sowohl die Einlaís- als auch die Aus- 
lafsventile der Einwirkung von Spiralfedern f unterstellt, welche be- 
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Revolvers vor den Bohrer (Fig. 29) bringt. Mit dem Vorschub des 
Querschlittens wird dann das Arbeitsstiick, wie aus Fig. 29 ersichtlich, 
quer za seiner Achse gebohrt. Bewegt sich der Schlitten mit dem 
Bohrer wieder zuriick, so erfolgt zugleich die Weiterdrehung des 
Revolverkopfes, wobei der Auswerfer o, (Fig. 30) an dem Anschlag o, 
gleitet und das gebohrte Werkstück aus dem Klemmfutter entfernt. 

In Fig. 32 u. 33 der Tafel 27 und in Fig. 88 ist die bei dieser Ma- 
schine in Anwendung kommende Schraubenschlitzvorrichtung darge- 
stellt, die vorn auf dem Spindelstock angeordnet ist. Die zu schlitzende 
Schraube wird, nachdem sie von der Stange abgeschnitten ist, in der 
Spindel q des Revolverkopfes gehalten und bei der Drehung des letzteren 
vor den Scheibenfráser p, geführt, durch welchen der Schraubenkopf 
bei der oben beschriebenen Langsverschiebung der Spindel q geschlitzt 
wird, wührend gleichzeitig durch das Werkzeug der im Revolver 
diagonal gegenüberliegenden Spindel eine andere Schraube geschnitten 
wird. Die Früserspindel für das Schlitzen der Schraubenkópfe wird durch 
die Kegelráder p, bewegt; der Lagerbock des Frasers ist verstellbar, 
um letzteren den verschiedenen Schraubengrölsen anpassen zu können. 
Bei der Riickbewegung der die Schraube haltenden Spindel q 810(81 
der Auswerfer q, gegen den Anschlag q, und entfernt die geschlitzte 
Schraube aus dieser Spindel, wie aus Fig. 32 ersichtlich. Hierbei ist 
der Anschlag ባኔ so angeordnet, dafs er in der Aufnahmestellung der 
Spindel q durch sein Eigengewicht in die durch Fig. 32 veranschau- 
liehte Position gelangt, bei der die Verbindung mit dem Auswerfer 
q, aufgehoben ist. Erst nach Vollführung einer weiteren halben Um- 
drehung des Revolverkopfes kommt der Auswerfer mit dem Anschlag 
wieder in Berührung. 





Fig. 88. Z. A.: Automatische Schraubenmaschinen. 


Die für die Werkzeugführung bei den Maschinen für Bearbeitung 
koniseher Stifte und Schrauben von genannter Firma getroffene An- 
ordnung ist in Fig. 10 u. 11 der Tafel 27 gezeigt. | 

Der 8190618100 wird hierbei von einer Kurvenscheibe aus in 
der Längsrichtung bewegt, wobei der Rückgang durch ein Gewicht 
unterstützt wird. Das Werkstück f verschiebt sich nach vorn gegen 
das in dem schwingenden Arm a gehaltene Werkzeug (Fig. 11), dessen 
Bewegungen durch den auf der Lehre c gleitenden Stift b geregelt 
werden. Die durch eine Stellschraube für verschiedene Konizitat 
justierbare Lehre c ist an einem Schlitten drehbar gelagert, der mit dem 
Spindelstock nach vorn geführt wird. Ist das Werkstück fertig be- 
arbeitet, so gleitet der Stift b von der Lehre c ab, wodurch der 
Formstahl zurückgezogen wird, bevor der wie üblich auf dem Quer- 
schlitten angebrachte Abstechstahl das fertige Werkstück von der 
Stange trennt. 

Eine andere recht interessante Konstruktion weist die in Fig. 12 
u. 13 dargestellte Schlitzvorrichtung auf, welche bei den Maschinen 
für die Herstellung kleiner Uhrenschräubehen von der Hartford 
Machine Screw Company neuerdings in Anwendung gebracht wird. Die 
Vorrichtung ist gemäfs Fig. 12 auf einem am Maschinenbett befestigten 
Ständer angeordnet; der Antrieb des Fräsers erfolgt durch einen 
runden Riemen vom Vorgelege aus. 

Die von der Stange abgestochene fertige Schraube wird von den 
Klemmbacken f des gebogenen Armes g aufgenommen und nach dem 
Fräser geführt. Nach dem Schlitzen des Kopfes werden die Schrauben 
in den Trichter 0 ausgeworfen, der sie an einen mit einem perforierten 
Boden versehenen Sammelbehälter abliefert. Der schwingende Arm ع‎ 
erhält seine Bewegung durch den an einem Ende gezahnten Kniehebel 
h, der seinerseits von einer auf der Welle i sitzenden Daumenscheibe 
betätigt wird. Für den Transport der zu schlitzenden Schraube nach 
dem Fräser erhält der Arm g zugleich eine Seitenbewegung, und zwar 
durch den oben mit seiner schiefen Fläche gegen einen Stift in der 
Muffe m stofsenden Arm 1, der gleichfalls mit einer Nockenscheibe 
in Verbindung steht. 

Die Klemmbacken f des an dem Arm g sitzenden Schrauben- 
halters werden durch eine Feder f, geschlossen. Bei der Bewegung 
des Armes g in die Aufnahmestellung stöfst eine schiefe Fläche dieses 
Halters gegen einen in Fig. 12 ersichtlichen Anschlag, wodurch sich 


L 

Fig. 1 u. 2, Tafel 28 zeigen im Schnitt und Grundrifs einen 
runden Behálter mit durchhüngendem Kugelboden fir 
einen Fassungsraum von 50000 1 mit gemauertem Unterbau; er hat 
leichte Fachwerkverkleidung und Bedachung und findet vielfach Ver- 
wendung auf den Wasserstationen der Eisenbahnen. Die 
Rohrleitungen und Absperrschieber für die Wasserzuleitung v, er- 
laufleitung w mit anschliefsender Schlammablafsleitung y sowie die 
Abfalleitung x liegen innerhalb des Turmes, wodurch sie gegen Ein- 
frieren wirksam geschützt sind. 

Der Behálter ist durch Treppen und Leitern iunen und aufsen 
zugánglich gemacht. Sein Mantel besteht aus zwei Schüssen in der 
Höhe und jeder Schufs aus vier Blechen im Umfang, während der 
Kugelboden aus einer vollen Blechscheibe, in der Mitte von 1800 mm 
Durchmesser und acht daran anschliefsenden Segmentblechen, besteht. 

Der hóchste Wasserspiegel liegt 270 mm unter der Oberkante des 
Behälters; die Pfeilhóhe des Bodens ist mit 800 mm angenommen, 
dementsprechend berechnet sich der Wölbungsradius des Bodens zu: 


3 9 
R = ንው UD — rd. 3600 mm. 


2.08 
2, 
Der Inhalt des zylindrischen Teiles beträgt: oT -2,73 = 43,4 cbm, 


der Inhalt der Kugelkalotte: . . */, ۰7۰08۶ (8 . 3,6 — 0,8) = 6,1 ,, 


50,1 cbm. 








Berechnung der Blechstärken. 


a) Mantel. Für den Behälter sind durchweg einfache Über- 
lappungsnietnähte mit einer 0,6 fachen Festigkeit des vollen Blechquer- 
schnittes gewählt; der Flüssigkeitsdruck am tiefsten Punkt des Mantels 
beträgt in der Höhe von 2730 mm bis Oberkante Wasserspiegel ent- 
sprechend 0,273 kg pro qem. Bei einer Beanspruchung der Bleche von 
600 kg qro qem ergibt sich die erforderliche Blechstürke für den 
untersten Mantelschlufs zu: 

28 = 600 - 0,6 - 450 - 0,273 oder 
450 - 0,273 " 
8= 2-600 -0,6 ^ 0,17 om ohne Zuschlag für Abrosten. 

Da für den ganzen Mantel 5 mm Bleche gewählt sind, erübrigt 
sich die Berechnung des obersten Blechschusses. 

b) Kugelboden. Dieser hat das Gewicht der auf ihn ruhenden 
Wassersáule sowie sein Eigengewicht auf den zylindrischen Mantel zu 
übertragen; das Eigengewicht des Bodens ist in der Berechnung ver- 
nachlassigt, da es im Verháltnis zum Wassergewicht gering ist. 

Der Flüssigkeitsdruck ruft in dem Boden eine Zugspannung Z 
in der Vertikalebene und eine Zugspannung T in der Horizontalebene 
wirkend hervor; erstere ist für die Berechnung der Rundnähte, letz- 
tere für die Berechnung der Lángsnáhte mafsgebend (vgl. Fig. 11 u. 12, 
Tafel 29). : 

Bezeichnet H resp. h den der Flüssigkeitshóhe entsprechenden 
Flissigkeitsdruck in kg pro qom, 

R den Wölbungsradius des Kugelbodens in cm und 
y das spezifische Gewicht der Flüssigkeit = 1; 
es ergeben sich für einen beliebigen horizontalen Schnittkreis vom Ra- 
dius r, welcher um das Maís h vom Scheitelpunkt e des Bodens ent- 
و ]و‎ n n n n 
und zwar pro 1 om Länge des horizontalen resp. des vertikalen 
Z=T=y-H- R 


und 


« > e » "» © — a ess 


fernt liegt, die Spannungen zu: 
2) 
3 
T=y ( 9 
Schnittkreises. 
die Flüssigkeitshóhe am gröfsten und ከ = 0 ist; es wird dann: 


/ እ. [8 — = 
H— 3h). 
Die grófste Spannung tritt am Scheitelpunkt des Bodens auf, wo 
9 9 


bei vorliegendem Beispiel ist: 
Z, = T,=1 059 . 99 
die mittlere Blechscheibe müfíste also theoretisch eine Blechstarke 


von $ = 550 = 0,107 cm aufweisen; gewahlt ist eine Blechstárke von 


= 63,5 ~ 64 kg pro qom; 


6 mm fúr den ganzen Boden. 
An der Rundnaht der Blechscheibe, wo die Festigkeit nur das 
0,6 fache betragt, gestaltet sich die Berechnung wie folgt: 


Zl (0,353 = Kéi .960 _ 626063 kg 


2] 9 
S 63 
Blechstarke 5 = 500.06 > 0,17 cm. 


An der Stelle, wo der Boden an den Mantel anschliefst, ergibt 


— (0,358 SS es وت‎ amd 
360 


T, = 1۰ (0,853 — : 0,08 aw kg; 


demnach genügen auch hier 6 mm Blechstärke. 


Wie aus Skz. 11, Tafel 29 ersichtlich, erzeugt die Zugspannung Z, 
an der Anschluísstelle eine Druckkomponente P, welche den zylin- 





sich 
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strebt sind, die Ventile geschlossen zu erhalten, indem sie die Spindeln 
d,, e, der Ventile anzuheben suchen. 

Kraftgas und Luft werden vor dem Eintritt in die Einlafsventile 
gemisoht. Zu diesem Zweck sind die Luftansaugrohre k, an ein Misch- 
und Absperrorgan k angeschlossen, dem das Gas ebenfalls zugeführt 
wird. Auf dem ም is sitzt der Regulator, welcher im vorliegen- 
den Falle die Glocke des als Doppelsitzventil ausgeführten Misch- 
ventiles hebt und senkt und so den Gemengezufluls regelt. Daraus 
folgt, dafs auch bei dieser Gasmaschine, wie bei den neueren sonstigen 
Konstruktionen, die Leistung nicht durch Aussetzer, sondern durch 
Verstürken oder Verschwüchen der Ladung geregelt wird. 


II. Petroleummaschine System Herold. 
(Fig. 4—13.) 

Unter Nr. 17 803/03 ist in England eine vierzylindrige Petroleum- 
kraftmaschine patentiert worden, welche speziell für Auto- 
mobile bestimmt und demgemäls in allen ihren Teilen sehr kompakt 
ausgeführt ist. 

Die auf Tafel 26 nach ,,Revue de Mécanique“ dargestellte Maschine 
hat vier paarweise angeordnete, stehende Arbeitszylinder a, b, c, d, welche 
von oben zugánglich sind. Der Karburator sitzt bei f, Fig. 11, und aus 
ihm tritt das Gemenge durch ein vom Regulator beeinflufstes Misch- 
organ g in das Rohrstück رط‎ an das sich ein Y-Stück i anschliefst, das 
seine Fortsetzung in den Zuleitungen w zu den vier Zylindern findet. 

Die vier Einlafsventile እ, Fig. 9, arbeiten automatisch und sitzen 
über den Auspuffventilen m, welch letztere durch die Daumen n, 
Fig. 7, auf der Steuerwelle o betátigt werden. Als Zwischenglieder 
dienen die Hebel p, von denen jeder ein Rádchen s trágt, das sich 
auf dem zugehórigen Daumen abrollt. Die Hebel p finden ihren Halt 
und ihre Drehstelle an den Achsen q, Fig. 5 u. 7. Wenn man mit 
Hilfe der Handkurbel s die Welle 2, Fig. b, in Drehung versetzt, so 
wirken die auf dieser sitzenden, verschieden profilierten Daumen- 
scheiben 5, 6, 7, 8, Fig. 8, auf die Finger 4 der Klinken y. Dadurch 
werden diese mit einem Anschlage x des Hebels p in Eingriff ge- 
un , was das dauernde Offenbalten des zugehörigen Ventiles zur 

olge hat. 

Das schon erwühnte Drosselventil 17, Fig. 6 u. 10, wird vom 
Achsenregler 9, Fig. 12, durch ein Stellzeug 13 und 14 betätigt. Das 
Ventil 17 steht, wie man aus den Details Fig. 6 u. 10 erkennt, durch 
den Stutzen 22 mit der Atmospháre und durch den Stutzen 18 mit 
dem Karburator in Verbindung. Der Stutzen 23 stellt den Anschluls 
an die Einlafsventile der Zylinder dar. Der Käfig 24 dient Misch- 
zwecken. Läuft der Motor einmal zu schnell, so verschiebt der Regu- 
lator den Kolbenschieber des Drosselventiles derart, daís sich die 
Zusammensetzung der Ladung àndert; ev. wird der Stutzen 18 für den 
Petroleumzuflufs ganz abgesperrt und der Stutzen 21 für frische Luft 
mit dem Stutzen 93 voll in Verbindung gebracht, so daís nur Luft, 
aber kein Gemenge in den Zylinder gelangt. 

Die Handkurbel 26, Fig. 12, erlaubt es, die Admissionsventile mit 
Hilfe der Finger 19 auf der Welle 25, Fig. 9, entgegen der Einwirkung 
der Federn der Ventile zu öffnen. | 

Die Maschine kennzeichnet sich noch durch einen sogen. Be- 
schleuniger, bestehend in einem Stifte 30 (Fig. 12), der mit dem Regu- 
lator durch den Hebelzug 10, 11 verbunden ist und dem Einflusse 
einer in dem in Fig. 12 angedeuteten Zylinder üntergebrachten Spiral- 
feder untersteht. Der Zylinder umfalst den Stift 30, der unter dem 
Einflufs der Feder auf die Bewegungsgeschwindigkeit des Reglers ein- 
wirken soll. | 


Uber die Konstruktion und Berechnung von 


kleineren Wasserhochbehältern. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 28 u. 29.) 
l Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 28 u. 29 dargestellten Hochbehälter von klei- 
nerem und mittlerem Fassungsvermögen, wie 816 zur Wasserversorgung 
von Landgütern, Fabriken, Gemeinden u. s. w. vielfach in Gebrauch 
sich befinden, wo sie dazu dienen, eine gewisse Wasserreserve von be- 
stimmter Druckhöhe aufzuspeichern, weichen in ihrer Bauart mehr 
oder weniger voneinander ab. 

Sie finden ihr Auflager teils auf gemauerten, teils auf eisernen 
Unterbauten, je nachdem die örtlichen Verhältnisse die eine oder an- 
dere Art der Unterstützung am zweckmälsigsten erscheinen lassen. 
Je nachdem die Gefahr des Einfrierens besteht, sind die Behälter 
teils frei, teils ummantelt und die Rohrleitungen und Absperrschieber 
in das Innere des Turmes zerlegt. 

Was die Bodenform anbelangt, so sind je nach der Gröfse der Be- 
hälter ebene Böden, durohhängende Kugelböden oder Gegenböden ge- 
wählt. 

Der ebene Boden hat den Vorteil der billigeren Herstellung, aber 
den Nachteil, dafs er im Falle des Undichtwerdens schlecht zugáng- 
lich ist; dies ist beim Kugelboden allerdings vermieden. Letzterer hat 
jedoch den Nachteil, dafs die wagerecht wirkenden Seitenkräfte des 
Wasserdruckes den Auflagerring stark auf Zug beanspruchen, was bei 
gröfseren Behältern zu komplizierten Konstruktionen des Auflager- 
ringes führt; dies ist bei Anwendung von Bogen- oder Stützböden 
vermieden, wobei die Zugänglichkeit des Bodens trotzdem gewährt 
bleibt. 

Nachstehend sind die einzelnen Typen kurz beschrieben und deren 
Berechnung erläutert : 
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Diese 106 000 kg erzeugen im Kugelhoden eine Druckspannung in 
der Vertikalebene pro cm des Umfanges von: 


106 000 
t = ie ^ D KB 
aufserdem erzeugt der Flüssigkeitsdruck eine Spannung in der Hori- 
zontalebene, welche sich nach der Formel: 


۷ = : 5 (a g ^j -R bestimmt 


T, = : - 1,0 (0,896 " : . 0,114 ) 889 = 110 kg pro om. 
Die erforderliche Blechstarke mülste also mindestens 
0,6 - 600 — 0,3 om 
betragen; gewühlt sind für den Kugelboden 5 mm starke Bleche. 


Das Gewicht der Wassersäule über dem Kegelboden ist 98 230 kg 
» » des Mantels mit Boden beträgt ca.. . . 7 


106 000 kg 
106 000 
‘55Û. وزو . ج‎ 45° ~ 87 kg pro em, 
Spannung: T, berechnet sich aus der Formel: 

THB) _ 1-(0405 + 0,105)-275 _ 140 kg‏ ب بر 


cos Y 0,707 
Erforderliche Blechstarke: 
3 = 0,6 - 600 = 0,55 cm; 


gewühlt sind für den Kegelboden 7 mm starke Bleche. 

Soll der Auflagerring nur vertikale Belastung erhalten, so muls 
P, -cos x = P, ۰ 608 ß sein, dies trifft aber zu, da P, =P, und yx = 
xh =45" ist. (Schlufs folgt.) 


Druckspannung: P, = 


Entwurf und statische Berechnung einer 
Zweigelenkbogenbrüeke mit horizontalem 
| Zugband. 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Pankow. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildungen, Fig. 61+63, 79 u. 89.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Aus der Berechnung des Brückenportales (Fig. 89) mit unten- 


stehender Tabelle II geht die Grölse des Horizontalschubes im Portal 
durch Wind zu: 


8 و 
EF 6,889‏ 

* = 8,237 1,0055 7 oipo t 
EF 


hervor, wobei ein Winddruck von 0,25 t¡qm angenommen wurde. Die 
Belastung aus dem Obergurtwindverband (vgl. Fig. 62 u. 63) hat natir- 
lich bei 0,25 tiqm Windlast die Grófse: 

186.7 = 7,865 = 13,1 t. 

Man ersieht, dafs die Gröfse x angenáhert die Halfte der Be- 
lastung von 13,1 t darstellt, dafs sich also die Windlast beinghe beiden 
Lagern zu gleichen Halften mitteilt. 

Das Lager der vom Wind abstehenden Brückenseite bekommt eine 
um wenig geringere Horizontallast. Wir gehen somit sicher, wenn 
wir für diese Seite, bei welcher im Stab V, Druck erzielt wird, diesen 
Zusatzdruck zu: 


berechnen (siehe System Fig. 89). 
Druckkraft infolge Wind von: 
8,85 + 5,7 + 24,1 = 38,65 t, 

zu welcher wir noch die Spannung V, des Haupttrügers, also 13,7 t 
addieren. 

Erforderlich ist dann: 

J = 2,5 (38,65 + 13,7) -4,5? = ~ 2650 em", 
Vorhanden sind laut Tabelle 1: 
J, = 4385 om‘; J, = 3411 om‘; F = 77,1 qem. 


Beanspruchung k = = © 0,68 t/qem. 
H 
5. Dimensionierung der Windverbünde. 


Die grófste Diagonalenspannkraft wird in der dem Widerlager zu- 
nächst liegenden Diagonale D',, des Obergurtverbandes bei 250 kg/qm 
Winddruck auftreten und sich zu 


Insgesamt erhalten wir also eine 


ergeben. Wir verwenden für sämtliche Diagonalen aller drei Wind- 
verbande je 21 80-80-10 mit einem Nutzquerschnitt von 27 qem 





(zwei Nietlócher von 2 em Durchmesser abgezogen) Also: 
ው ps = ~ 0,64 t/qom 


Die gröfste Windvertikalstabkraft erhalten wir bei 250 kgiqm 
Belastung im Obergurtverband, und zwar in der Vertikalen V',,, da der 


drischen Bord des Bodens zusammenzudrücken sucht, weshalb dieser 
durch einen áufseren Winkelring versteift ist. 
Die Spannung Z, im Boden, wo er in den zylindrischen Rand 
übergeht, betrágt, wie vorhin berechnet, 56 kg pro om des Umfanges. 
P = Z -sinx; 
: R—h 360 — 80 ማቻ 
sinx er =, = 0,777 mithin 
P = 56,4-0,777 = 43,8 ~ 44 kg pro cm. 
Es ergibt sich der Druck D am Winkelringe aus der Gleichung: 
2 D = 44 - 450 oder 
p = 520 .. 9900 kg. 


Nimmt man eine Beanspruchung von 1000 kg pro qom an, da 
in Wirklichkeit der Rand des Bodens und der Mantel den Druck mit 
aufnehmen, so ergibt sich der erforderliche Querschnitt zu: 








9900 
F = 1000 = 9,9 qem. 
Zur Verwendung ist ein Winkeleisen von 70 - 70. 9 mit F = 11,89 qom 


gelangt. 

Die Profile der Auflagerwinkel, welche 80-80-12 gewählt sind, 
werden so bestimmt, dafs der zulässige Druck auf das Mauerwerk 
nicht überschritten wird. 

II. 

Der in Fig. 8 u. 4, Tafel 28 im Aufrifs und Grundrifs abge- 
bildete Behälter für einen Fassungsraum von 200 cbm weist einen 
Boden nach dem früheren Patent Intze auf. Er ruht ebenfalls auf 
gemauertem Unterbau, besitzt Ummantelung und Bedachung aus Rabitz- 
putz und hat in der Hóhe des Auflagerringes eine Umgehungsbühne 
aus Riffelblech, welche auf 24 Konsolen, die am Turmmauerwerk be- 
festigt sind, aufliegt; die Konsolen dienen gleichzeitig als Trag- 
konstruktion für die Ummantelung und Bedachung. 

Mittels zweier vom Tropfboden ausgehender Leitern gelangt man 
auf die beiden áufseren Umgehungsbühnen und durch den in der Mitte des 
Behälters vorgesehenen Ventilationsschacht in das Innere des Behälters. 

Die Rohrleitungen und Absperrschieber liegen innerhalb des 
Turmes; zur Erkennung des Wasserstandes ist aulsen ein Teufenzeiger 
angebracht. 

Der Behälter hat 7,6 m inneren Durchmesser, 4,2 m zylindrische 
Mantelhóhe und 5,5 m Tragkranzdurchmesser; Kugel- und Kegelboden 
schliefsen unter einem Winkel von 45? an diesen an. 

Vergleicht man die beiden Behälterkonstruktionen 1 und II, so 
tritt der Vorteil des Intzebodens klar hervor, denn wahrend der Auf- 
lagerring bei dem Behälter für 50 cbm Inhalt 4,5 m Durchmesser hat, 
ist er für 200 cbm nur 1 m grófser; es beansprucht also ein Behülter 
mit Intzeboden eine verhältnismälsig kleinere Grundfläche für den 
Unterbau, abgesehen davon, dafs der Auflagerring frei von Horizontal- 
spannungen konstruiert werden kann, wie dies aus der nachstehenden 
Berechnung hervorgeht. 

Es bestimmt sich die Hóhe des Kegelbodens zu: 

1600 — 5500 5 
ናን -“፦።ም፡ 1080 mm 
und der ን) ንኢ እ des Kugelbodens zu: 


2750 
sin 45° ^ 0,707 7 9990 mm. 

Der hóchste Wasserspiegel liegt 150 mm unter der Oberkante des 
Behälters; hiernach berechnet sich der Wasserinhalt über dem Kugel- 
boden zu: ۱ 

L= Cs ۳ =) -5,1 — ۰1,149 (8 - 3,89 — 1,14) 
= 117,16 — 15,32 = 101,84 obm. 
Der Inhalt über dem Kegelboden stellt sich auf: 
1,6 5,5? 1,05 ٠ 
I, = | e Se ሜክ + Mua (1,63 + 7,6-5,5 + 5,59) 
5,5°’r 








- 5,1 = 98,23 cbm, 
mithin der Gesamtinhalt 200,07 cbm. 


a) Berechnung der Blechstárken. Die Vernietung sümt- 
licher Bleche untereinander geschieht mittels einfacher Uberlappungs- 
nietnühte mit einer Nahtfestigkeit von 0,6 des vollen Blechquerschnittes; 
die Beanspruchung des Materials ist mit 600 kg pro qom angenommen. 


b) Mantel. Dieser besteht aus drei Schüssen in der Hohe, von 
denen die beiden obersten je 5 mm und der unterste Schuls 6 mm stark 
gewählt ist. 

Der Flüssigkeitsdruck an der tiefsten Stelle des untersten Blech- 
schusses beträgt, einer Flüssigkeitshöhe von 4050 mm entsprechend, 
0,405 kg pro ۰ 

Die erforderliche Blechstärke bestimmt sich aus der Gleichung: 

28 = 0,6 -600 ۰ 760 -0,405 oder 8 = 1 = 0,421 om; 
demnach sind die für den Mantel gewählten Blechstárken ausreichend 
stark. 


c) Boden. Das Gewicht der Wassersáule über dem 


Kugelboden betrágt . . . 101840 kg 

T „ 068 Bodens mit Ventilations- 
schacht und Dachlast ca.. 4160 „ 
106 000 kg. 
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Druck V',, durch das Portal aufgenommen wird, auf dessen Berechnung Es gelangen 4۱ 70.70۰9 mit J = 4-102 = 408 emt zur Ver- 
wir noch einmal zurückkommen werden. Es ist der Druck in Vi. wendung. Für V',, ist erforderlich 
2 — e 197 J - 25. mE . 45 = 156 om‘. 
Dieser erfordert: J = 2,5 - 12,7 - 4? = 508 cm‘. Es genügen 21 80-80-10 mit J = 175 .“ممه‎ 
Wir verwenden 4|. 0 (IL) mit einem Trägheitsmoment Sämtliche übrigen Vertikalen des Obergurtverbandes werden aus 


" 5 EN 21 80۰80۰ 10 gebildet, genügen also ohne weiteres. Die Vertikale 
von J = 4-170 = 680 emt Für V^, ist erforderlich: Vow des Untergurtverbandes hat nur die halbe Brückenbreite als Knick- 
J=25. تناد‎ 5 4,0% = 456 om“. länge (wegen des و و‎ Sie erfordert: 

Wir verwenden dasselbe Profil wie für V',,. V',, erfordert: = 25.3. 95. 2* = 60 cm‘. 
_ ap. 606:5 وي‎ ‘ Es genügen mithin ebenfalls 2| 80 - 80 - 10. 
— 3 الم‎ eae Für die Vertikale V,, wird erfordert: 


je 25-27-24 = 180 cm’. 


Wir kónnen auch hierfür, sowie für alle übrigen, geringer be- 
lasteten Vertikalen des Untergurtverbandes 2|. 80-80-10 ver- 


wenden. Für V,, stellen wir die Winkeleisen über Kreuz (—L), 


so daís sich für diesen Stab das vorhandene Tragheitsmoment 
zu 2-139 = 278 cm‘ ergibt, wahrend die übrigen Vertikalen bei 
aneinandergelegten Winkeleisen (FL) ein Jmm von 175 em‘ auf- 
weisen. | 

Eine Diagonale des Vertikalverbandes (Fig 63, Skz. 3) er- 


leidet bei 3,4 m Knicklänge eine Druckkraft von 2 . 2,55 =~ 4,2 t, 


3 
folglich: J = 2,5 - 4,2 - 3,4? = ~ 121 cm‘ 

Es genügen also ebenfalls 2 |. 80-80-10. Die maximale Ver- 
tikalstabkraft im Fahrbahnverband betrágt 10,8 t. Als Vertikalen 
benutzen wir die Quertrüger, an deren untere Flanschen wir an- 
schliefsen. Aus Tafel 15, Fig. 6 folgt die Schwerpunktslage um 
11—x =11 —0,6 = 10,4 cm über dem Windverbandsknotenblech, 
somit ergibt sich ein Moment M = 10,4 10,8 = ~ 112,4 emt. 

In den oberen Flanschen haben wir alsdaun eine Bean- 
spruchung aus Winddruck in Grófse von 

—108 (1124... 0,154 + 0,265 = + 0,111 tiqem Z 

00687 ም chee ሇዚ. ር 
سسا سسس تة‎ 

Druck Zug 

Für die unteren Flanschen folgt: 





10,8 1124 ` 
— 108 7 45 ^ 0,419 t/gem Druck. 
Aus der Brückenbahnlast folgte für die oberen Flanschen 
0,861 tiqem Druck, für die unteren Flauschen 0,861 - ua 0 


0,772 tiqem Zug. Es resultieren mithin für die oberen Flanschen: 
3 — 0,861 + 0,111 = — 0,75 t/qem, 
Fig. 89. Z. A.: Entwurf und statische Berechnung einer Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem für die unteren Flanschen: 
Zugband. 4- 0,772 — 0,419 = + 0,353 t/qem 
Tabelle II. ; 
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spezifischen Druck eine Feinheit in der Ornamentik und der gesamten 
Ausführung der gepreísten Gegenstände erzielt werden kann, wie sie 
auf andere Weise nicht zu erreichen ist. 

Aufser der erwähnten Anwendung für kunstgewerbliche Metall- 
waren ist das Hubersche Prefsverfahren aber auch mit Vorteil für 
industrielle Zwecke benutzbar. | 

Fig. 91, Skz. 1 u. 3 erläutert die Herstellung von Achsbüchsen, 
Skz. 2 das Pressen von Fahrradteilen, wobei die mit a, b, c- be- 
zeichneten Prefsformen entweder getrennt oder in einem gemeinsamen 
Geháuse e (Skz. 2) angeordnet und die Fugen zwischen dem Werk- 
stück d und den Formen durch Gummiringe oder Streifen f und einer 
Kittschicht g abgedichtet werden. 

Fig. 91, Skz. 4 zeigt ein Beispiel dafiir, 0815 mit dem Auspressen 
auch das Durchlochen des Werkstückes verbunden werden kann. Hierzu 
wird eine in dem Gehause a untergebrachte mehrteilige Prefsform b 
mit den gewünschten Offnungen © benutzt. Die linke Seite der 
Skz. 4 stellt die Form und das zu pressende Blech d vor der Pressung, 
die rechte Seite nach der Pressung dar. Auf dem Blech d ist ein 
aus Blei hergestelltes Blech e angeordnet, das durch den mit der 
Klammer f an dem Geháuse a befestigten Ring g gehalten wird. Beim 
Pressen legt sich durch den sich steigernden Druck des Preíswassers 
das Blech d immer fester an die Prefsform an und dringt in die 
Verzierungen der letzteren ein, bis zum Schlufs an den Offnungen c, 
wo der Gegendruck fehlt und mit Hilfe der Bleiplatte e das Dorchlochen 
erfolgt. Der ganze Vorgang dauert wenige Sekunden. 

In ähnlicher Weise werden Schneckenráder, Kegel- 
und Stirnrader und komplizierte Schmiede- oder Stahlform- 
stücke für Kesselverbindungen hergestellt und hierbei 
alle Arten von Metallen, wie Eisen, Stahl, Nickel, Messing, 
Kupfer, Silber, Gold etc. benutzt. 

Starke Formveránderungen, wie die in Fig. 91, Skz. 2 
dargestellte, werden in mehreren Stufen nacheinander ge- 
preíst; zwischen den einzelnen Stufen wird das zu pressende 
Metall ausgeglüht. Das Material kann auch warm geprefst 
werden, wobei an Stelle von Wasser Sand verwendet wird. 
ታኝ $F Die Huberprefsanlage, wie sie von der Orivit A.-G. 
in St. Louis ausgestellt war, ist in Fig. 90 u. 92 gezeigt: 
sie wurde von Fried. Krupp in Essen ausgeführt und 
besteht aus zwei Hauptteilen: der eigentlichen Presse a 
und dem Pumpwerk b. 








Fig. 91. 


Die Presse a setzt sich zusammen aus dem Niederdruckzylinder c 
und dem eigentlichen Prefszylinder oder Rezipienten d, der die zu 
pressenden (segenstände mit ihren Prefsformen aufnimmt. Ent- 
sprechend den hohen Beanspruchungen ist der Prefszylinder o ähnlich 
den Geschützrohren gebaut und besteht aus einem aus bestem Nickel- 
stahl hergestellten, ausgebohrten Seelenrohr, das mit warm aufgezogenen 
Schrumpfringen armiert ist. Im Ruhezustand wird die Seele auf ca. 
70 kg Druck pro qmm beansprucht; während des Pressens tritt etwa 
die gleiche Zugbeanspruchung auf. 

Der Niederdruckzylinder c ist mit dem Rezipienten d und dem 
Prefskolben e in eine Rahmenkonstruktion f eingebaut, die aus acht 
einzelnen, durch Ankerschrauben verbundenen Nickelstahlpanzerplatten 
von 80 mm Dicke gebildet wird und den während des Pressens sich 
ergebenden Gesamtdruck aufnimmt. 

Das Pumpwerk b besteht aus zwei liegenden und einfachwirken- 
den Drillingspumpen g, h von je 401/Min. Leistung, die von einem 
durch den 7Opferdigen Elektromotor i betriebenen Vorgelege k be: 
tätigt werden. Zum Ausgleich der beim Pressen entstehenden Kraft- 
schwankungen sitzt auf dem Vorgelege ein Schwungrad k, ans Stahl- 
guís von ca. 8000 kg Gewicht bei 475 Umdrehungen in der Minute. 
Das Vorgelege treibt aufserdem eine in Fig. 90 u. 92 nicht dargestellte 
Hilfspumpe, die das Druckwasser für verschiedene Hebezeuge liefert. 

Bei dem ungewóhnlich hohen Betriebsdruck im Prefszylinder ist 
die Dichtung des Prefskolbens von wesentlicher Bedeutung, die hierbei 
in der durch Fig. 91, Skz. 5 veranschaulichten Konstruktion ausgeführt 
wurde. Hiernach besteht die Dichtung aus mehreren Lagen von guten, 
an den Rándern zugescharften Lederscheiben a, die mit Messing- 
scheiben b abwechselnd übereinander.angeordnet sind. Diese Scheiben 
werden durch einen Deckel und mehrere Schrauben c zusammengehalten. 
Über diesen Lagen von Leder- und Messingscheiben befindet sich noch 
ein aus Kupfer gefertigter Dichtungsring d. 

Der Vorgang beim Pressen selbst ist kurz folgender: Die in die 
Prefsform eingebauten Gegenstánde werden mit Gummibeuteln abge- 
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Die Huber-Presse 
der „Orivit“-A.-G. in Köln-Braunsfeld 
auf der Weltausstellung in St, Louis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 90--92.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der Weltausstellung in St. Louis bildete die von der „Orivit“- 
A.-G. für kunstgewerbliche Metallwaren-Fabrikation 
vorm. Rhein. Bronzegiefserei Ferd. Hub. Schmitz, Köln- 
Braunsfeld in dem Gebäude für Maschinenwesen ausgestellte grolse 
Huber-Prefsanlage den Gegenstand allgemeinen Interesses, nicht 
allein zufolge des bei keiner anderen hydraulischen Maschine der Aus- 
stellung auftretenden hohen Druckes von 6000 At, sondern auch mit 
Rücksicht auf das hier zur Ausführung gelangende eigenartige Prefs- 
und Prägeverfahren. Über letzteres möge, bevor auf die durch Fig. % 
u. 92 veranschaulichte Huberpresse näher eingegangen wird, einiges 
an Hand der dem „Iron Age“ entnommenen Fig. 91 vorausgeschickt 
werden. 

Das Hauptmerkmal dieses von dem Berliner Zivilingenieur Karl 
Huber herrührenden Verfahrens besteht darin, dafs das Pressen 
nicht, wie üblich, mittels Prefsstempels und Matrize erfolgt, sondern 
dafs der Zylinder der Presse als Behälter für die Prefsformen und Arbeits- 
stücke dient, die hier einem so hohen, allseitigen hydraulischen 
Druck ausgesetzt werden, dafs das Material in die Prefsformen 
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Fig. 90. 
Z. A.: Die Huber- Presse der ,,Orivit*- A.-G. in Kóln- Braunsfeld auf der Weltausstellung in St. Louis. 


Fig. 90 u. 91. 


hineingedrückt und dabei die gewünschte Formünderung erzielt wird. 
Die Elastizitáts- und Fliefsgrenze der meisten Metalle liegt bei etwa 
40 kg/qmm; es können also durch allseitigen Wasserdruck von 50 kg/qmm 
oder 5000 At im Innern des Prefszylinders die Materialien kelt zum 
Fliefsen, d. h. Eindrücken in die Vertiefungen der Formen gebracht 
werden. Die bei den sonstigen Prefs- und Prágeverfahren notwendigen 
Matrizen, Stempel und Gegenstempel kommen daher in Wegfall; der 
Prefskolben dient nur zur Erzeugung des hohen hydraulischen Druckes 
im Innern des Prefszylinders, und die Arbeit des Prefsstempels über- 
nimmt hier das allseitig, gleichmalsig drückende Wasser von sehr 
hoher Pressung. | 

Ein Vorteil dieses Verfahrens besteht in erster Linie darin, dafs 
ornamentierte Hohlkórper wie Becher, Weinkühler, Tischgeschirr, 
Kaffeekannen etc. aus einem Stück, also nahtlos hergestellt werden 
kónnen, wührend bei anderen Verfahren diese Stücke je nachdem aus 
4-6 Pressungen zusammengesetzt und verlótet oder von Hand ge- 
trieben werden müssen. Da, wie uns die Orivit-A.-G. mitteilt, mit der 
Huberpresse in einer Pressung von 1!,-—2 Minuten Dauer je nach 
der Grófse der Gegenstände 10 + 40 Hohlkórper fertig geprefst wer- 
den kónneri, d. h. bei zehnstündiger Arbeitszeit eine Tagesleistung von 
900 —1000 fertig geprefsten Hohlkórpern zu erzielen ist, so kann im 
Vergleich zu der bisherigen Herstellungsweise ornamentierter Hohl- 
kórper die drei- bis vierfache Leistung erzielt werden. 

Die als freies Widerlager dem Wasserdruck ausgesetzten Prefs- 
formen brauchen bei der gleichmälsigen und allseitigen Beanspruchung 
nicht gehártet zu sein und kónnen geringe Wandstárke haben. Da sie 
keine Stófse auszuhalten haben, das Metall vielmehr bei allmählich 
ansteigendem Wasserdruck in die Vertiefungen der Formen fliefst, so 
kónnen für die letzteren auch andere Materialien als Stahl, wie z. B. 
Glas oder Porzellan verwendet werden; in der Regel genügen Prefs- 
formen aus galvanischem Niederschlag von Kupfer oder 
Nickel, die direkt auf das Modell niedergeschlagen werden. 

Als besonders wertvoll ist noch zu erwühnen, 0815 bei dem enormen 





Winkel «, den die Kurbel mit der Totlage bildet, also v = ۵ ۰ sin a, 
wenn u die Umfangsgeschwindigkeit der Kurbel vorstellt. Der Kolben- 
weg 8 dagegen ändert sich mit dem Cosinus des Winkels « und ist bei 
einer viertel Umdrehung gleich dem Radius R. Ferner ist auch die 
Winkelgeschwindigkeit w konstant, d. h. die Kurbel beschreibt in 
gleichen Zeiten gleiche Winkel. 

Für das Kurbelgetriebe haben wir daher folgende Beziehungen: 


R = konstant; w = konstant, 
woraus folgt: 
v = variabel; s = variabel. 


Beim Ablaufen von Makulagerollen besteht dagegen zwischen den 
entsprechenden Grófsen folgender Zusammenhang: 
v = konstant; 
s = konstant, 
woraus folgt: 


R = variabel ; 
w = variabel. 


Ein  Ver- 
gleich ergibt, 
dafs wir es 
hier mit ge- 


rade entgegen- 
gesetzten Ver- 
hältnissen zu 
tun haben. Die 
Gesetze für das 
Abwickeln von 
Makulagerollen 
lassen sich da- 
her direkt aus 
dem Kurbel- 
mechanismus 
ableiten; es ist 
dies zwar ein. 
umgekehrter 
Analogieschluís, 
der noch keines- 
wegs zwingend 
sein muís. Der 
Beweis fir die 
Richtigkeit der 
gemachten An- 
nahme láfst sich 
jedoch mittels 
Differential- 
rechnung er- 
bringen. Um !፡፡ : 
aber den Gang ۰ 
der einge- RE 
schlagenen Lö- 
sung, welche 
sich nur auf An- 
wendung der 
niederen Mathe- 
matik aufbaut, 
nicht unter- 
brechen zu müs- 
sen, soll der — — 
Beweis erst spá- جه‎ 
ter folgen. Fig. 94. 


Man erhält 7. A.: Die Makulage und thre Verwendung 
also: bei Rotationsmaschinen. 


für Makulagerollen : 





Fig. 93 u. 94. 


für Kurbelgetriebe: 


R = konstant s = konstant 

۱ s, = [R] — R - cos « R, = R-cos a 
ferner: l 

w = konstant v = konstant 


v, =u-sing 0, = ۷ ۰ sina 


Da sich nun der Papierrollenradius stetig um einen gewissen Betrag 
andert, bis schliefslich R = o geworden ist, so lassen sich die Grenzen 
bestimmen, zwischen welchen o variiert. Der Radius nimmt von 
R, = ሺ bis R, = o ab; es mufs also a zwischen 0° und 90? liegen. 

Aus der Bedingung, dafs der Radius dem Cosinusgesétz folgend 
abnimmt, ergibt sich daher eine einfache Methode, die Grófíse des 
jeweiligen Radius sowohl rechnerisch als auch graphisch zu ermitteln. 

In Fig. 93 ist eine Papierrolle mit dem Radius R gezeichnet. 
Die dureh O senkrecht hindurchgehende Linie soll die Drehungs- 
achse sein. Oben wurde festgestellt, dafs beim Abwickeln der einen 
Rolle der Radius allmáhlich von a bis O abnimmt, beim Aufwickeln 
der anderen Rolle dagegen von Null bis R zunimmt. Da sich ferner in 
beiden Fallen die entgegengesetzten Vorgänge abspielen, so muís die 
Anderung des Radius dieser zweiten Rolle dem Sinusgesetz folgend 
stattfinden; man erhält daher in den Koordinaten irgend eines Punktes 
auf dem Kreisbogen ab stets die zusammengehórigen zwei Radien. 
Teilt man demnach den Kreisbogen ab in eine Anzahl gleicher Teile 
(z. B. in acht Teile), so lassen sich durch Projektion des Radius R 


dichtet und so in den mit Wasser gefüllten Rezipienten d gebracht, 
der hierauf aus der in Fig. 92, Skz. 2 gestrichelt dargestellten Position 
mit einer hydraulisch betriebenen Ein- und Ausfahrvorrichtung 1 unter 
den Prefskolben e gefahren wird. Alsdann wird das Pumpwerk b (Fig. 90) 
in Bewegung gesetzt, worauf durch den Druckkolben des Zylinders c 
der Rezipient d hochgehoben und damit der Preískolben e in den 
Rezipienten hineingedrückt wird. Der Druck steigert sich allmählich 
im Verháltnis der Übersetzung d, : ريل‎ bis ein Gesamtdruck von 6000 At 
erzeugt ist, der sich allmáhlich auf sámtliche im Rezipienten d be- 
findlichen Stücke überträgt. 

Bei einer Tagesleistung von hundert Pressungen erfordert eine 
derartige Prefsanlage eine durchschnittliche Kraft von 50—- 60 PS. 
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Fig. 92. Z. A.: Die Huber-Presse der ,, Ortoit''-A.-G. in Kölin- Braunsfeld 
auf der Weltausstellung in St. Louis. 


Die Makulage und ihre Verwendung bei 
Rotationsmasehinen. 


Von Dipl.-Ingenieur August König in Würzburg. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
| (Mit Abbildungen, Fig. 93-95.) 

Um das Abziehen des frischen Schóndruckes auf den Überzug des 
Wiederdruckzylinders zu vermeiden, kommt, wie bereits erwühnt wurde, 
bei Rotationsmaschinen, speziell bei Illustrationsmaschinen, 
eine Abschmutzpapierleitung zur Verwendung. Dieses Abschmutzpapier, 
auch Makulagepapier genannt, geht mit dem eigentlichen Papier- 
strang durch alle Druckwerke hindurch und wickelt sich auf eine be- 
sondere Walze (Wickelwalze) wieder auf. Da diese Walze mit der 
Umfangsgeschwindigkeit der Druckzylinder angetrieben wird, so be- 
wegt sich das Makulagepapier ohne Gleiten gegen den bereits be- 
druckten Papierstrang und verhindert damit ein Verwischen des 
frischen Sehóndruckes. Hat sich schliefslich das Papier von der einen 
Rolle ab- und auf die andere Rolle aufgewickelt, so werden beide 
Rollen vertauscht, und es kann nun das (schnell trocknende) Abschmutz- 
papier von neuem verwendet werden. 

Das Auswechseln der beiden Makulagerollen mufs wegen der da- 
mit verbundenen Betriebsstórung móglichst rasch geschehen. Man 
wird daher die Anordnung so treffen, dafs die Rollen in unmittelbarer 
Nähe zu liegen kommen. Um schon beim Entwurf einer Maschine 
mit Sicherheit den erforderlichen Raum für die Unterbringung der 
Makulage angeben zu kónnen, sei im folgenden eine Formel zur Vor- 
ausberechnung des Minimalabstandes an Hand einer graphischen 
Methode entwickelt. 

Zunüchst móge ein Grenzfall betrachtet werden: Es sei ange- 
nommen, dafs die Papierrolle nicht auf eine Walze aufgeschoben werde, 
sondern sich um ihre eigene Achse als eine gedachte Linie drehen soll. 
Unter dieser Voraussetzung lassen sich die Vorgünge in einfacher Weise 
rechnerisch verfolgen und kónnen dann ohne Schwierigkeiten auch auf 
die wirklichen, praktischen Verháltnisse übertragen werden. 

Gegeben sei eine Papierrolle vom Radius R, von dem 
das Papier mit konstanter Geschwindigkeit v ab- und 
&n anderer Stelle wieder aufgewickelt werden soll. 
Wie grofs mufs der Abstand der beiden Rollen gewählt 
werden, damit ein Zusammenlaufen verhindert wird, 
und welches ist die Gesetzmafsigkeit, nach welcher 
sich das Auf- und Abwickeln vollzieht? 

Bevor wir diesen Fragen náhertreten, betrachten wir die Ver- 
haltnisse beim Kurbelmechanismus und wollen sehen, welche 
prinzipielle Verschiedenheiten in beiden Fallen vorhanden sind. 

Unter Beibehaltung der gleichen Bezeichnungen bedeutet also R 
den Radius der Kurbel und v die Geschwindigkeit des Kreuzkopfes 
bezw. der Kurbelstange. Wahrend die Kurbel mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit rotiert, bewegt sich die Kurbeletange mit veründer- 
licher, dem Sinusgesetz folgender Geschwindigkeit hin und her (bei 
unendlicher Länge der Stange), und zwar abhängig von dem jeweiligen 





~ Wie man erkennt, sind zwei Steuerzapfen, ein grólserer von 2” 
an der Scheibe y und ein kleinerer von 1'/j," an der Kurbel x vor- 
handen. Der gröfsere Zapfen ist durch Zugstangen an die Schwing- 
scheibe angeschlossen, die hier als fünfstrahliger Stern auftritt und 
von der Kurbelwelle der Maschine sus in der üblichen Weise durch 
Exzenter gesteuert wird. 

Der kleinere Zapfen an der Kurbel x erhalt seine Bewegung durch 
einen Gelenkhebel von einer Hilfsscheibe aus, die selbst wieder der Ein- 
Mech eines am Fuíse der Maschine befindlichen Pendelreglers unter- 
stellt ist. 

= Kurbel x kann mit ihrem Zapfen in jeder Lage festgestellt 
werden. 

Die Bewegung der Zapfen wird durch aktiven und passiven Mit- 
nehmer (v, w) auf den Drehschieber ühertragen. Die Backen v,, w, 





Fig. 96. Z. A.: Steuerungs- und Ventildetails einer Gebldsemaschine. 


der Mitnehmer v, w sind aus Stahl und gehärtet; sie lassen sich aus- 
wechseln. Eine Spiralfeder u erhält die beiden Mitnehmer im Eingriff. 

Der Drehschieber z ist der Länge nach zur Aufnahme der Achse 
z, durchbohrt und trägt an dem einen Ende einen 7"-Zapfen als Lauf- 
stelle für die Nabe der Scheibe y, welche 10” Durchmesser und 12” 
Länge hat. In der ausgsbüchsten Bohrung des Drehschiebers z ruht 
die Schieberspindel z, von 2ኝ, ” Dicke. Da nun das leichte Laufen 
der einzelnen Teile der Steuerung für den Betrieb sehr wichtig ist, 
so sind in die Büchse, welche zwischen dem Zapfen z, und dem Dreb- 
schieber z eingelegt ist, sowohl wie auch in die Nabe y Olnuten z, 
eingeschnitten. Bohrungen in der Nabe y und solche im Zapfen des 
Drehschiebers führen den Nuten das Schmiermaterial zu. 

Samtliche Zapfen der Steuerung sind aus Stahl und gehártet, alle 
Büchsen aus Phosphorbronze. 

Die Ventile der Geblasezylinder zeigen die Anordnung Fig. 96, 
Skz. 327, d.h. Saug- und Druckventile sitzen im Kreise über- resp. 
untereinander und sind nach dem vereinfachten Gittertypus ausgeführt. 
Sechs radiale Rippen teilen den Körper r resp. t jedes Ventiles in 
ebensoviele Felder. Im Zentrum ist die bei den Kórpern gemeinsame 
Ventilspindel s eingesetzt, von der zwei Flügelsysteme r,, t, gehalten 
werden, welche die Aufgabe haben, den Hub der Ventile zu begrenzen. 
Spiralfedern 1 von ?j,,/e. Drahtstárke halten die Teller der Ventile 
2 und 3 auf ihren Sitz gepreíst. Die Federn sind so gewunden, daís 
sie zusammengedrückt einer Uhrfeder ähneln. Da ihnen in diesem 
Zustande die Flügelkreuze t,, r, nur geringen Halt gewähren würden, 
so hat man Stahlblechringe 4 von *,," Dicke eingelegt, gegen die 
sich die Federn 1 anlehnen. Die Ventilteller 2 und 3 haben ^j," 
Blechstárke. Der Hub stellt sich für die Ventile r auf SL, und für 
die t auf وا"‎ 6. 


Spiralölnuten in Zapfenlagern. 


Nachdruok verboten. 


Die für den Zutritt und das Umfliefsen des Schmieróls bei Zapfen- 
lagern üblichen Nuten werden meist mit Hilfe des Meifsels ausgeführt; 
doch ist dieses Verfahren etwas teuer und bei um den Zapfen ge- 
gossenen Weifsmetallagern unnótig. Besser, billiger und schneller 
kommt man auf folgende Weise zum Ziel: Um den Zapfen herum 
wird eine Spirale aus Messingdraht derart gelegt, dafs ihre beiden 
Enden freistehen; alsdann wird die Schale um den mit Spirale um- 
gebenen Zapfen gegossen, und dieser wird hernach entfernt. Mittels 
einer am Ende mit Ose versehenen Stange wird dann das eine Ende 
der Drabtspirale gefafst und diese aus dem Weifsmetall gezogen, das 
zwecks Herstellung einer glatten Oberflüche an den Nutenkanten 
geschabt wird. 


auf die beiden Achsen Oa und Ob die jeweiligen Papierrollenstárken 

direkt aus der Zeichnung entnehmen. Wie man aus Fig. 93 ersieht, 

werden die in gleichen Zeiten abgewickelten Papierschichten ihrer 

ine nach immer grölser, entsprechend der steten Abnahme der 
ien. 

Welcher Radius ist nun für die Entfernung der beiden Rollen 
mafsgebend und wann tritt ihre Berührung ein? 

Für die Ermittlung des Minimalabstandes kommt es nur auf die 
Gröfse der jeweiligen zwei Radien an; der Abstand ist daher am 
grófsten, wenn deren Summe ein Maximum ist. Wie später eben- 
falls noch mathematisch nachgewiesen werden soll, tritt dieser Moment 
dann ein, sobald beide Rollen gleich stark geworden sind oder wenn 
sich die eine Rolle zur Hälfte abgewickelt hat. Da sich nun während 
einer Bewegung des Ra- 
dius R von a nach b die 
ganze Rolle abgewickelt 
hat, so entspricht einer 
halben Verdrehung (bis 
c) auch nur die Hälfte 
der Rolle. Für die Be- 
rechnung des gesuchten 
Abstandes muís daher 
die Stellung c zugrunde 
gelegt werden. 

Die Linie O e bildet 
sowohl mit der Abszissen- 
achse O a, als auch 
mit der Ordinatenachse 
O b einen Winkel von 
45°, d. h. die Projek- 
tionen von O c auf bei- 
den Achsen sind von 
gleicher Gröfse, was 
aber nichts anderes be- 
deutet, als daís beide 
Radien gleich  grofs 
sind, und zwar: 

Od = R -cos 45? = 1, V2.R 
und Oe = R - sin 45^ = Y, Y2-R; 
somit ergibt sich für den gesuchten Abstand x folgende Beziehung: 
x= Od + 06 -- 9 000 = 9 0 9 
x = 9۰1 Y2-R . 
x= 8 

Diese Entfernung gibt den theoretischen Minimalabstand der bei- 
den Makuldgerollen an. Die Rollen berühren sich während der ganzen 
Auf- und Abwickelperiode nur momentan an einer einzigen Stelle, 
ohne dafs Gefahr für ein Ineinanderlaufen vorhanden ist. Für prak- 
tische Verhaltnisse empfiehlt es sich jedoch, diesen Abstand um einige 
Zentimeter grófser zu wählen. ١ 

Fiir eine rasche Bestimmung des fraglichen Abstandes haben wir 
sonach folgendes einfache, graphische Verfahren: Man beschreibt 
mit dem Radius der Papierrolle einen Kreis, zieht dann 
durch den Mittelpunkt eine Linie unter 45° und erhält 
damit in den Koordinaten des Schnittpunktes dieser 
Linie mit dem Kreisbogen die halbe Entfernung der 
Makulagerollen. 

In Fig. 94 sind die wührend einer Abwickelperiode eintretenden 
drei charakteristischen Momente (Beginn, Mitte und Ende) angegeben. 

(Fortsetzung folgt.) 


Detailkoustraktionen und Notizen ans der Praxis. 


Steuerungs- und Ventildetails einer Gebliise- 


maschine 
von Davy Brothers, Ltd. in Sheffield. 


(Mit Abbildung, Fig. 96.) Nachdruck verboten. 


Seitens der Firma Davy Brothers, Ltd. in Sheffield sind 
vor einiger Zeit zwei Gebläsemaschinen geliefert worden, die 
in mancher Hinsicht neues bieten. Vor allem gilt dies von den Ven- 
tilen an den Gebläsezylindern. 

Die Maschinen an sich sind als dampfbetriebene mit zwei Dampf- 
und zwei Gebläsezylindern gebaut. Die Dampfzylinder haben 48" = 
1,22 m und 90” = 2,29 m Durchmesser, die Gebläsezylinder je 90”. 
Der Hub aller vier Kolben stellt sich auf GO = 1,8 m. Die Maschine 
welcher die in Fig. 85 wiedergegebenen Details entnommen sind, 
liefert, nach „Engineering“, bei 50 Touren in der Minute 52000 Kubik- 
fufs Luft von 15 Pfd. = 1,05 kg/qcm Pressung und verbraucht Dampf 
von 70 Pfd. = 4,9 kg/qem; sie ist jedoch stark genug gebaut, um auch 
mit Dampf von 100 ۳۶0. = 7,0 kg/qem zu arbeiten, wobei die Maschine 
dann 3800 PS indiziert. 

Die Dampfzylinder besitzen doppeltgeschlitzte Corliss-Drehschieber, 
welche infolge der Verdopplung der Kanäle eine grofse Eröffnung bei 
kleinstem Hube des Schiebers ergeben. Der Antrieb der Drehschieber 
am Hoch- und Niederdruckzylinder geschieht von einer Schwingscheibe 
aus durch Hebel, auf der Hochdruckseite unter Verwendung der in 
Fig. 96 in Skz. 1 u. 2 gezeichneten Steuerung. 





Fig. 95. 


Z. A.: Die Makulage und ihre Verwendung 
bet Rotationsmaschinen. 





Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


W. H. Uhland, G. m. b. H. 





Nun ist: Of = Og, 
ferner Of = Oe. sina = Oe.sin 45° 
und Og = Oe. cos a = 0 -608 45° 
somit 0f-0e.', V2 - ع0‎ 


Um den fraglichen Radius berechnen zu kónnen, ist erst die Grófse 
für O e zu bestimmen. Diese ergibt sich aus dem rechtwinkligen Dreieck 
Oaa', von dem die beiden Katheten Oa und a'a bekannt sind. Es 
ist nàmlich: NUMAE | 

06 = ሃ (0 (۶ + (a'a)? = Y R? + خم‎ 
somit: . Of- ۷ 13۶ + ۲۶۰ V2 = Og 
Dies stellt den halben Abstand der Makulagerollen vor. Bezeichnen 


wir iho mit 7 so ist der gesuchte ganze Abstand: 


x < 29۰0۶ - 9۰0 - 9۰٩ 13 41 ۳۶۰ ', y 2 
x= 1/9 - ሃ 284 2م‎ 

Diese Formel unterscheidet sich von der vorigen nur durch das 

Glied r? unter der Wurzel. 
Ist die obige Gleichung richtig, so mufs, wenn der Radius r der 
. Walze zu Null wird, 
wieder die frühere 
Beziehung sich er- 
geben. "Dies trifft 
auch zu, denn setzt 
man: r = 0, so geht 
die Formel über in: 


x= V2. VR* 4 0 
= Y2-R 

Die Gleichung 
für x mufs ferner er- 
füllt sein, wenn man 
umgekehrt den Ra- 
dius r immer grófser 
werden  lüfst, bis 
schliefslich r = R 
wird; dann ist die 
Entfernung der bei- 
den Rollen (ohne 
Papier) : 


x= V2. VR! + R? 
= y2.V2R:-92R 
Für die Bestim- 
mung des Minimal- 
abstandes von Ma- 
kulagerollen, wie sie 
in der Praxis Ver- 
wendung finden, hat 
man demnach fol- 
gende einfache Methode: Man zeichnet die beiden Kreise mit 
den Radien R und r, ermittelt dann graphisch den Radius 


VR? +r? als Hypotenuse eines rechtwinkligen Drei- 
ecks (mit den Katheten R und r) und beschreibt hier- 
mit einen Kreisbogen. Zieht man nun durch O eine 
Linie unter 45°, bis sie diesen Kreisbogen schnei- 
det, so stellen die Koordinaten jenes Schnittpunktes 
die halbe Entfernung der Rollen dar. In Skz. 1, Fig. 95*) 
sind die beiden Rollen in drei verschiedenen Grófsen angegeben: 
bei Beginn, in der Mitte und am Ende der Ab- bezw. Aufwickel- 
periode. 

Für die Ermittlung des Abstandes x wurde in dieser Zeichnung 
eine etwas einfachere, im Prinzip aber gleiche Konstruktion gewählt. 
Auch hier kann man die Zu- bezw. Abnahme der beiden Rollen durch 
ein Diagramm darstellen. Man erhält unter sonst gleichen Voraus- 
setzungen ganz ähnlich verlaufende Kurven, ebenfalls Spiralen, von 
denen die eine in einer Entfernung r von O endigt und die andere im 
selben Punkt beginnt. Man kann aus diesen Kurven, von denen die 
eine das Spiegelbild der anderen ist, die jeweiligen Radien der beiden 
Rollen entnehmen. Im Schnittpunkt beider Kurven sind sonach die 
Radien von gleicher Grófse. 

Um bei der praktischen Ausführung von Makulageanordnungen 
das Zusammenlaufen der beiden Rollen sicher zu vermeiden, wird man, 
wie schon erwahnt, den berechneten theoretischen Minimalabstand um 
einen geringen Zuschlag gróíser nehmen; dies um so mehr, als sich 
die Rollen bei ófterem Gebrauch nie mehr so fest und so gleichmälsig 





*) In Heft 11 sollte es auf S. 92 linke Spalte 27. Zeile von unten ከ6106 : 
in Fig. 96, 855. 2, statt: in Fig. 94; ebenso auf S. 91, linke Spalte, 2. 16 
v. a: der statt dem. 





Illustrations- Rotationsdruckmaschine für feinsten Autotypiedruck von König 4 Bauer in Würzburg. 
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Die Makulage und ihre Verwendung bei 
Rotationsmasehinen. 


Von Dipl.-Ingenieur August König in Würzburg. 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 93-95, 97 u. 98.) 

Die Anderung der Radien kann man durch ein Diagramm sehr schön 
zur Darstellung bringen. Legt man die gleichen Verhältnisse wie 
in Fig. 93 zugrunde, nehmen wir also wieder an, dafs der Kreis- 
bogen a b in acht gleiche Teile geteilt sein soll, was einem Ab- bezw. 
Aufwickeln der beiden Rollen um je !/, der Papiermenge entsprechen 
würde, so lassen sich die so erbaltenen Radien gleich für das neue Dia- 

ramm verwerten. Teilt man nämlich den Umfang der Papierrolle eben- 
Falls in acht gleiche Teile und trägt auf die gezogenen Radialstrahlen 
die jeweiligen Radien der Reihenfolge von 0 aus ab, so ergibt die 
Verbindungslinie aller Punkte zwei Kurven, von denen die eine in a 
beginnt und in 0 endigt, die andere dagegen umgekehrt in 0 beginnt 
und in a endigt. Diese Kurven stellen Spiralen vor, weichen aber von 
der Archimedischen Spirale insofern etwas ab, als diese dadurch ent- 
steht, 0818 sich ein 
Punkt mit gleich- 
mälsiger Geschwin- 
digkeit auf einer Ge- 
Faden bewegt und 
diese wiederum sich 
gleichförmig um 
einen Punkt als Pol 
dreht. Hier dagegen 
miifste sich der Punkt 
dem Sinusgesetz ent- 
sprechend bewegen, 
jedoch derart, dafs 
nur der vierte Teil 
des Winkels ß in 
Frage kommt, den 
der betr. Strahl mit 
der Anfangslage bil- 
det. Es mülste also 





z.B. sein: ۱ 
Rae = R- sin 2s 
= R. sin 45° 


BA, = !,. ۷9۵ -R 
Durch Anwen- 
dung der gewonne- 
nen Resultate ist nun 
auch der in der 
Praxis vorkommende 
Fall zu lósen. 
Gegeben sei 
wieder eine Papierrolle vom Radius R, welche aber 
diesmal auf eine Walze vom Radius r aufgeschoben 
werde. Fig. 94 stellt die Seitenansicht dieser Rolle vor. Es ist 


also: 
Oa = R und Ob =r. 


Hat sich die eine Rolle von a bis b abgewickelt, so mufs sich die 

andere Rolle ganz aufgewickelt haben, d. h. es ist: ab = od. 
Die jeweiligen Radien sind dagegen stets um den Radius der Walze 
ófser. Beginnt also das Papier abzulaufen, so hat man bei der anderen 
olle bereits mit einer Entfernung r zu rechnen. Für die graphische 
Behandiung werden wir daher eine Verschiebung der beiden Achsen 
um r eintreten lassen, so dals die neuen Koordinaten auf die Achsen 
ab’ und c’b’ (= ር' d’) bezogen werden sollen. Ziehen wir wieder 
um O einen Kreisbogen, der aber jetzt durch die Punkte a' und c' 
geht, so hat dieser die gleiche Bedeutung wie der Kreisbogen a b in 
ig. 93. | 

5 Auch hier erfolgt die Ab- bezw. Zunahme der Radien nach dem 
Sinus- bezw. Kosinusgesetz, so 0818 die weiteren Vorgánge für die 
Konstruktion des fraglichen Radius in Übereinstimmung mit früher 
bleiben. Um daher den für den Minimalabstand ma/sgebenden Radius 
R, graphisch bestimmen zu können, zieht man wieder durch O eine 
Linie unter 45° und erhalt so in den Koordinaten des Schnittpunktes 
e dieser Linie mit dem Kreisbogen a’ e sofort die wirklichen Radien 
eg und ef (bezogen auf das durch O gehende Achsenkreuz), wührend 
die Strecken e f' und eg’ die eigentliche Starke der Papierschichten 
bedeuten. Es muís auch hier wieder sein: 


eg=ef und eg = ۵ ۰ 


Fir die Ablejtung des gesuchten Abstandes x kommen nur die 
Radien Of und Og in Betracht. | 


Fig. 97. 
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Dä ı p2 
und eV PS: 
oder 
01 = Pe = وم‎ 
d.h. der Abstand der beiden Makulagerollen ist dann 


am grofsten, wenn deren Radien gleich grofs sind. Die 
Entfernung der Rollen muís also mindestens sein: 


x = وم + رم‎ = 20, 
neh VR? + r à 
v2 i 
oder x= V2.VR*4r? 

Es ist dies genau dieselbe Formel, wie wir sie bereits auf anderem 
Weg erhalten haben. 

Die geometrische Darstellung von p = n ergibt sich in Überein- 
stimmung mit früher dadurch, daís der Wurzelwert die Hypotenuse 
eines rechtwinkligen Dreiecks mit den Katheten R und r, bedeutet 


und der Faktor vs gleich dem Cosinus bezw. Sinus von 45° ist. 


somit : x= 


Aus dieser Formel folgt ferner, dafs die Entfernung x ganz 
unabhängig von dem Radius der Abwickelwalze ist. 
Soll demnach eine Papierrolle vom Radius R auf eine andere Walze 
abgewickelt werden, so ist es fiir den Abstand ganz gleichgiltig, wie 
grofs der Radius der Abwickelwalze ist. Praktisch wird man natiir- 
lich diese Walze móglichst klein halten, um bei gegebener Entfernung 
der beiden Rollen ein um so gröfseres Papiervolumen vorsehen zu 
kónnen. (Fortsetzung folgt.) 


Über die Konstruktion und Berechnung von 
kleineren ۱ ۰ 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 28 u. 29.) 
[Sehlufs.] Nachdruck verboten. 


Die zu den Details Fig. 5 u. 6, Tafel 28 gehórige Stückliste ist 
nachstehend wiedergegeben: 


Stückliste zu Fig. 5 u. 6, Tafel 28. 








Pos. | Stück | Gegenstand 
1 8 
2 8 Skizzenbleche 2,5 mm stark 
3 8 
4 8 - Eisen 70 X 70 8, 4419 lg 
5 8 | » 1057108, 3370 lg 
6 16 | Einfassungswinkel von 40 <> 40 <> 5, ca. 1560 lg 
1 8 | Winkelstiicke 70 X 70 X 70 <> 8 
86 5 60 <> 60 <> 60 % 8 
9 8 | T-Eisen 70x ፲0 <> 8, ca. 1400 lg 


10 16 | Winkelstiicke 60 x 60 <> 60 <> 8 

11 16 | Winkelstreben 50 <> 50 <> 7, 307 lg 

12 16 5 50 <> 50 <> 1, 215 lg 

13 1 | Winkelring 60 <> 60 <> 8, 1800 áulserer Durchmesser 
14 16 Winkelstiicke 60 <> 60 X 60 <> 8 

15 4 | Winkelstreben 60 <> 60 <> 7 <> 1136 lg 

16 1 | Winkelring 50 <> 50 x 6, 260 innerer Durchmesser 
17 8 | T-Eisen 60 <> 607 xX 1000 lg 

18 24 | Jalousiebleche 590 <> 100 <> 2,5 stark 

19 48 | Verdrehte Flacheisen 50 x 5 X 120 


20 1 | Winkelring 60 <> 60 <> 8, 1800 äulserer Durchmesser 
21 8  T-Eisen 45 <> 45 <> 6 X 1177 lg 

22 1 | Winkelring 50 <> 50 <> 6, 260 innerer Durchmesser 
23 1 | Dunstrohr, 250 innerer Durchmesser, 1550 lg 

24 4 | Flacheisenstreben 60 8, ca. 1400 lg 

25 4 | Laternenbleche 2,5 mm stark 

26 8 


Laternendachbleche 2,5 mm stark 


II. 


Fig. 15, 19 u. 20, Tafel 29 stellen ein Kaminhochreservoir 
für 50 cbm Inhalt dar, das, mit der Unterkante 22 m über Terrain 
befindlich, einen gemauerten Schornstein von 40 m Hohe umschliefst, 
welche Bauweise den Vorteil hat, daís ein besonderer Unterbau für 
das Bassin nicht erforderlich ist. 

Die Steigeisen des Kamins führen auf einen unterhalb des Be- 
bälters angebrachten kleinen Podest, von wo aus eine Leiter zu der 
Umgehungsbühne führt, während man durch eine Einsteigöffnung im 
&ufseren Kegelboden und mittels der Steigeisen sowie einer Leiter 
in das Innere des Behälters gelangen kann. 

Der Durchmesser des áufseren Mantels beträgt 6 m, der Durch- 
messer des inneren Mantels 35m, die Seitenhöhe des Mantels ist 
2,5 m; der dufsere Kegelboden bildet mit der Horizontalen einen 
Winkel von 48°, der innere Kegelboden hat einen Neigungswinkel von 
45°; im übrigen geht die Konstruktion des Behalters mit Bübne und 


ال —— ا 077 ጨ4‏ -- —— — 


aufwickeln. Nehmen wir an, dafs der wirklich auszuführende Abstand 
ca. 5 cm grölser sein soll, so würde demnach die Formel lauten: 


x= V2. VR? + 5م‎ + 5 em 

Mit Hilfe dieser einfachen Formel läfst sich jederzeit der erforder- 
liche Abstand der beiden Makulagerollen berechnen. | 

Dagegen gibt die Formel keine Auskunft über die Zeitdauer 
des ganzen Prozesses. Es ist jedoch in vielen Füllen wichtig, schon 
vorher genau zu wissen, nach welcher Zeit ein Auswechseln 
von Rolle und Walze eintritt, bezw. wie oft die Maschine 
bei einer gewissen Auflage zwecks Vornahme dieser 
Prozedur angehalten werden mufs. 

Diese Fragen lassen sich nur unter Anwendung der Differential- 
rechnung beantworten, und .zwar als direkte Folgerung aus dem 
mathematischen Beweis für die Richtigkeit der abgeleiteten Formel. 
Für die Durchführung dieses Beweises soll, in Übereinstimmung mit 
praktisch auftretenden Verhältnissen, folgender ganz allgemeiner Fall 
angenommen werden: 

Eine Makulagerolle vom Radius R sei auf eine Walze 
vom Radius R aufgeschoben. In welcher Entfernung 
muls die Wickelwalze angeordnet werden, wenn deren 
Radius r, ist? Nach welcher Zeit hat sich ferner die 
Rolle ganz abgewickelt, wenn sowohl die Geschwindig- 
keit des Papieres als auch dessen Breite b und Dicke 3 
gegeben ist. 

Da sich das Papier von der einen Rolle ab und nach Passieren 
der einzelnen Druckwerke (für Wiederdruck) auf die andere Walze 
wieder aufwickelt, so muls in jedem Moment das abgewickelte 
Papiervolumen gleich dem aufgewickelten Papiervolumen sein. 
Nach t Sekunden ware sonach: 

V=V,=V,=b-38-v-t 
Die Radien der beiden Rollen seien nach dieser Zeit = رم‎ und .وم‎ 
Dann gelten auch folgende Beziehungen fiir V, und V,: 
و‎ = n- (R?— p°- b=b. 8. v.t 
V, መ“ —rg ‘b= 2١ v.t 
Hieraus ergeben sich die beiden unbekannten Radien رم‎ und p, zu: 


N 
Da ferner für 
den Minimalab- 
stand der Maku- 
lagerollen nur die 
jeweilige Summe 
von o, und o, in 
Frage kommt, so 
ist zu untersuchen, 
wann deren Summe 
ein Maximum 
wird. In den bei- 
den Formeln für 2, 
und وم‎ kommt die 
Fig. 98. Z. A.: Die Makulage und ihre Verwendung Zeit t, bei Voraus- 
bei Rotationsmaschinen. setzung konstanter 
Betriebsverhalt- 
nisse, als einzige veränderliche Gröfse vor. Wir können daher p, und 
وم‎ bezw. gleich deren Summe als Funktion der Zeit schreiben und 
erhalten damit: 





.. v.t . 6፳-ሃና-ቲ1 
رم‎ +e) ro ተ 
_ Nach den Gesetzen der Differentialrechnung wird daher (o, + py) 
ein Maximum, wenn folgende zwei Bedingungen erfüllt sind: 


8፤(0) _ — Sf (t) ,,, 
si (መ0ሀ01. cg GEAR 


d. ከ. es soll zunächst der Ausdruck für (p, + ps) nach der Zeit t 
differenziert und der erhaltene Differentialquotient gleich Null gesetzt 
werden. Die Auflósung der resultierenden Gleichung nach der Zeit t 


ergibt : 
__(R + 9. x 
i 2.8.v ° 
0. ከ. die Summe der beiden Radien p, und وم‎ wird ein Maximum, 
wenn die Zeit den so berechneten Wert angenommen hat, vorausge- 
setzt, dafs auch die andere Bedingung erfüllt ist. Bildet man daher 
den zweiten Differentialquotienten, differenziert man also den ersten 
Differentialquotienten nochmals nach der Zeit t und ergibt sich dabei, 
dafs er negativ wird (was hier tatsächlich zutrifft), so ist damit 
der Beweis erbracht, dafs für die berechnete Zeit auch wirklich das 
Maximum für die Summe der beiden Radien رم‎ und وم‎ eintreten ۰ 
Damit ist zugleich die Aufgabe gelóst; denn setzt man nun den 
Aufdruck für tx in die Formeln für o, und o, ein, so erhält man: 


p. Sev (Rè— r?) x . RÈ ۶ 

= ines, ces e NE A r -1 

21 yr " 9:5. VR 2! 2 
2 
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woraus sich schliefslich ergibt : 





und 
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Er unterscheidet sich in der Konstruktion insofern von den be- 
reits besprochenen, als das Bassin keine Ummantelung hat und das 
eiserne Dach auf dem Behálter selbst ruht. Die Berechnung des Be- 
hälters erfolgt analog derjenigen des Behältertyps II, weshalb auf sie 
verzichtet werden kann; die Einzelheiten der Eisenkonstruktion sind 
aus der Zeichnung ersichtlich und bedürfen keiner weiteren Erläuterung. 





V 


Fig. 1—4 u. 9-2-10, Tafel 29 stellen kleinere Hochbehälter 
von 13 resp. 20 cbm Fassungsvermögen mit eisernen Unterstützungen 
(Fig. 18) dar, letzterer mit einem ebenen Boden, ersterer mit Intze- 
boden; bei beiden ist der Raum unter dem Behälter als Pumpenstube 
nutzbar gemacht, und letzterer findet zur Wasserversorgung eines 
Landgutes, ersterer für eine Fabrik Verwendung. 

In Fig. 10 kommt als Zubringerpumpe eine Rotationspumpe mit 
Gasmotor zur Verwendung; in Fig. 1 wird die Pumpe von einer vor- 
handenen Transmission aus angetrieben; beide Behälter sind durch 
Leitern mit Rückenlehne vom Dach aus befahrbar. 

Die Berechnung des Behälters erfolgt analog den bereits ange- 
führten Beispielen mit Ausnahme des ebenen Bodens, bei dem sich 
die Blechstärke nach der Trägerentfernung richtet resp. ihre Träger- 
entfernung und Profilhöhe der Blechstärke des Bodens entspricht und 
gewählt werden mus. ` 

Bei der Konstruktion Fig. 1 liegen die I-Eisen 370 mm von Mitte 
bis Mitte entfernt, so dafs auf einem Blechstreifen von 10 cm Breite 
und 37 cm Länge bei vollständig gefülltem Behälter ein Wassergewicht 
von 3,7 - 1,0 - 20 = 74 kg ruht; hierzu kommt noch das Eigengewicht des 
Bodens selbst mit oa. 6 kg, so dafs die Gesamtbelastung des Streifens 
80 kg beträgt. 

etrachtet man diesen Blechstreifen als an beiden Enden fest 
eingespannt, so ergibt sich für ihn ein Biegungsmoment von 


— = 247 c. 250 kg/cm. 


12 
Der Boden ist mit 5 mm Blechstarke ausgeführt, so dafs sich das 
Widerstandsmoment dieses Streifens bestimmt zu: 
b.h? 10- 0,5? ` 0.41 


6 
Demnach wiirde der Streifen eine Belastung von 





Së = ru 600 kg pro qom ۰ 
Berechnet man der Sicherheit halber noch die Durchbiegung dieses 
Streifens, so ergibt sich diese zu: 
P.C? 80.37? 80 - 50 653 
e 


^ omwnn 10:05 5 10۰0,125 ` 
9000000 - 12 384 2000000. j9 
= 0,05 cm = !/, mm. 
Diese Durchbiegung kann ohne Gefahr des Undichtwerdens als 
zulüssig angesehen werden. 
Das Trägerprofil für die Unterzüge bestimmt sich dann, wie folgt: 


Wassergewicht auf einem Träger: 3,7. 18,5 - 200 = 1369 kg 
Eigengewicht des Bodens und Trager 


384 
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Zusammen 1420 kg 


Biegungsmoment des Trägers: nn = 32835 kg/cm. 


Bei 800 kg pro qom zulássiger Belastung resultiert ein erforder- 
liches Widerstandsmoment für die Trager von: 
2009 x di 
800 — ' 


Gewahlt sind I-Eisen N. P. 12 mit W = 55,1. 


90 PS-Dampfmotorwagen 


ausgeführt von der Ungarischen Waggon- und Maschinenfabrik- 
Aktiengesellschaft in Wien und Raab. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 30.) 
Nachdruck verboten. 

Die Bemühungen der Eisenbahnverwaltungen sind seit langerer 
Zeit darauf gerichtet, ein praktisches Verkehrsmittel für den Betrieb 
8016ከ6ጅ Lokalbahnen zu schaffen, auf denen die Lokomotive den Ver- 
haltnissen nicht entspricht. Versuche haben zu der Überzeugung ge- 
führt, dafs den Zwecken dieser Bahnen am besten der Schienen- 
motorwagen dient, welcher die Eigenschaften einer Lokomotive 
und eines Waggons vereinigt und relativ geringes totes Ge- 
wicht hat, ein Umstand, der den Betrieb billig gestaltet. Mit Rück- 
sicht suf das rege Interesse, das dieses moderne Verkehrsmittel in 
allen technischen Kreisen hervorgerufen hat, geben wir nachstehend 
die Beschreibung eines 90 PS-Dampfmotorwagens, welcher 
in der Fabrik der Ungarischen Waggon- und Maschinen- 
fabrik-Aktiengesellschaft zu Gyór (Raab) nach den Nor- 
malien der Ungarischen Staatsbahnen gebaut worden ist. 

Der Wagen (Fig. 1-3, Tafel 30), ein normalspuriger Zweiachser, 
dient zur Personenbefórderung auf Nebenbahnen und versieht entweder 
allein oder mit einem bis zwei Anhüngewagen für Personen- 
resp. Gütertransport den Dienst. 

Das Innere des Motorwagens hat vier Abteilungen: 

1. Den Heizraum mit Führerstand an dem einen Ende des Wagens, 
welcher auch den Kohlenbehálter mit 200 kg Fassungsraum enthalt; 


Bedachung deutlich aus der Zeichnung hervor. Der hóchste Wasser- 
spiegel liegt 150 mm unter der Oberkante des Behälters, und der 
Fassungsraum des Behálters berechnet sich demnach wie folgt: 
Inhalt über dem inneren Kegelboden 
4,9? 3,5? 0,7 - 
= کب‎ Bos — [ 5 38 + 25 49° + 49.36 +3,59] 
= 57,515 — [22,609 + 9,774] = 25,13 chm. 
Inhalt über dem äufseren Kegelboden 
2 2 394. + 
J, = a = | 2,356 + oe (6?+6-4,9+4,9%) — 
= 22,18 + 16,23 — 13,087 = 25,38 cbm 
J, + ول‎ = 25,13 + 25,33 = 50,46 obm. 


Berechnung der Blechstarken. 


a) Mantel. Der Flüssigkeit&druck am tiefsten Punkt des Mantels 

betrágt, einer Flüssigkeitshóhe von 2360 mm entsprechend, 
0,236 kg pro qom. 

Der Behälter ist in seinen Rund- und Längsnäten durchweg ein- 
fach überlappt genietet, mit einer Nahtfestigkeit von y = 0,6, die Be- 
anspruchung der Bleche ist mit 600 kg pro qom angenommen; es er- 
gibt sich hiernach eine erforderliche Blechstárke den untersten 





J, 


4,9. 
4 





0,694 





Mantelschufs 
2 5۰0,6 - 600 = 0,236 - 600 
036.600 - 
oder 5 — 2.0,6 - 600 = 0,19 om. 


Da der Mantel durchweg aus 5 mm starken Blechen gewahlt ist, 
sind diese reichlich stark dimensioniert. 


b) Der Boden. Die Wassersáule über dem inneren 
Kegelboden hat ein Gewicht von 25 130 kg; 
das Eigengewicht des Bodens mit dem inneren Mantel und 
dem Anteil an dem Dachgewicht beträgt ca.. . 1870 ,, 
Gesamtbelastung 27000 kg. 
Diese 27000 kg erzeugen eine Druckkraft im Boden in der Rich- 
tung der Kegelerzeugenden pro om am Umfang gemessen von: 


P, = 490 e, ain 46" = 24,8 ፌ 25 kg. 
Die Spannung T, in der Horizontalebene berechnet sich zu: 
_ Per 
! sin 45° 
Der Flüssigkeitsdruck p, beträgt der Flüssigkeitshóhe von 3050 mm 
entsprechend 0,305 kg pro qem, mithin: 
T, = 9906 245 
70,707 
Da T, grofser wie P, ist, so ist erstere Spannung der Blechstarken- 
berechnung zu Grunde zu legen, also: 
8 = 06-600 
Der innere Kegelboden ist 5 mm stark ausgeführt. 
Das Gewicht der Wassersäule über dem äufseren 


= ~ 106 kg pro cm. 


= 0,3 om. 








Boden 18b a a oe eoo ee Sg A hoe Ls 25 330 kg; 
hierzu kommt das Gewicht des üufseren Mantels des 
Bodens selbst und der Anteil am Dachgewicht 
Hit OR. a Ge Ra Se Dw 2. 4670 ,, 
30 000 kg. 
Diese 30000 kg erzeugen eine Druckkraft P, im Boden zu: 
— 30 000 0 30 2969 k 
2 = 490: e, ein 48° 490۰7۰07481 ^"^ 8 
Die Spannung T, berechnet sich analog wie T, zu: 
0,305 . 245 
کڪ ي‎ 5 = ~ 100 kg pro cm. 
sin 


Soll der Winkelring, mit welchem der innere Boden an den 
äulseren Boden angeschlossen ist, keine Horizontalspannungen erhalten, 
so muís: P, cos a = P, - cos B sein, oder 25 - 0,707 = 26,2 - 0,669; tat- 
sáchlich ist 17,6 = 17,5 somit herrscht nahezu Gleiche. 

Für die Berechnung der Blechstárke des äufseren Kegelbodens ist 
der Auflagerdruck am unteren Auflagerwinkelring noch zu ۵۳۵۵۰ 
sichtigen; dieser setzt sich zusammen aus dem Gesamtwassergewicht 

mit 50 160 kg 

Eigengewicht des Behälters mit Dachlast 9 540 ,, 

Summa 60000 kg. 
Dieser Auflagerdruck erzeugt eine Druckspannung 


Es = 300. x- sin 48° 
Da T, grófser wie P, ist, so ist erstere Spannung für die Be- 


rechnung malsgebend, also: 


100 
8 = 66 
gewählt ist eine Blechstarke von 6 mm für den äufseren Kegelboden. 


e+%‏ ا E ọọ ò ò> ላ. * ọọ‏ م 


= 86 kg pro ۰ 


4 = ~ 0,3 cm, 


IV. 
Fig. 15 u. 16, Tafel 28 stellen einen Intzebehálter für 
100 cbm Fassungsraum dar; er ruht auf einem gemauerten Unterbau, 
hat eine Umgehungsbühne aus Riffelblech mit Gelánder und ein Dach 
aus einem 1 -Eisengerippe mit Blechbelag in Form einer achtseitigen 
Pyramide. 











tikalen Bohrungen, in denen die Zirkulation des Wassers und die Dampf- 
bildung stattfindet, beträgt 20 mm und der der horizontalen Bohrungen 
12 resp. 20 mm. Die unterste Horizontalbohrung ist grófser als die 
anderen horizontalen Bohrungen, damit hierdurch leichte, gleichmälsige 
Verteilung des Speisewassers in den Vertikalbohrungen erzielt werde. 
Die Pfropfen, welche die Bohrungen abschliefsen, sind mit schwach 
konischem Gewinde à 20 Gange per 1 Zoll engl. versehen und derart 
beschaffen, dafs sie mit Purit, Mennige oder Graphit bestrichen, 
mühelos ein- oder ausgeschraubt werden kónnen, ein Umstand, der 
die Reinigung der Platten erleichtert. Die Ansátze der Platten dienen 
gleichzeitig zur vertikalen Aufhängung und zum Anschlufs an die 
Wasserkammer und Dampfkammer. Jede einzelne Kesselplatte wird 
vor Inbetriebsetzung auf 100 At inneren Druck geprüft. 

Der Vorwürmer ist eine nahtlos gezogene Rohrschlange aus 
schwedischem Holzkohleneisen, mit einem Durchmesser von 28/20 mm. 

Der Uberhitzer besteht aus siebzehn nahtlos gezogenen Rohr- 
schlangen, ebenfalls aus schwedischem Holzkohleneisen (500° C. Über- 
hitzung zulassend) von 16 <> 8 mm Durchmesser. Die Kammern sind 
aus Stahlguís hergestellt. 

Die Ventile haben Nickel-Sitze und -Teller sowie Stahlgulsgehäuse. 

Der Feuerraum ist von einer 60 mm starken, innen aus Termnalit, 
aufsen aus Eisenblech hergestellten Verschalung umgeben, die gegen 
Warmeverluste schützt. Sie ist leicht abnehmbar, so 0818 ein Reini- 
gen oder Kontrollieren der Platten und des Überhitzers keine Schwrie- 
rigkeiten bereitet. Der Rost ist zur Hälfte fix, zur Hälfte beweglich. 
Zur Beschickung dient eine Einschüttvorrichtung, deren Türe mit drei 
Feuerbeobachtungsgläsern verseben ist. Der Zug wird durch einen 
Bläser erzeugt und kann durch einen Ventilator verstärkt werden. Es 
sind zwei Wasserstandsanzeiger Patent Klinger (l) vorgesehen, die mit 
einer gläsernen Schutzhülle umgeben sind, so dafs die Anzeiger gegen 
Berührung mit kalter Luft geschützt sind und bei ev. Springen der 
Gläser die Splitter aufgehalten werden. Auch sind zwei Probierventile 
vorhanden. 

Die Speisung des Kessels geschieht während des Betriebes durch 
eine kontinuierlich wirkende Transmissionspumpe mit Exzenterantrieb 
und mit Hilfe der Dampfpumpe. Beim Füllen des Kessels oder bei 
dessen Reinigen bedient man sich der Handpumpe, welche für diese 
Fälle vorgesehen ist. Es sind somit drei Pumpen vorhanden. 

Die Hauptdaten des Kessels eind folgende: 


Gesamte Heizfläche. ........ 22,56 m? 
Vorwärmerfläche. . . . . . . . . . 4,23 ,, 
Wasserberührte Heizfláche . . . . . 11,68 ,, 
Uberbitzerfláche . .......2.2. 59 ,, 
Rostfläche. . . . . . . . . . . . 0,78 „ 
Gewicht des Kessels . . . . . . .. 2200 kg 
Wasserinhalt in den Platten 80 Liter 
Maximale Betriebsspannung. . . . . 90 At. 


Entwurf und statisehe Bereehnung einer 
Zweigelenkbogenbrücke mit horizontalem 
Zugband. 


Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Pankow. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildungen, Fig. 61—63, 79 u. 89.) 
[Sehlufs.] Nachdruck verboten. 


6. Die Fahrbahnhüngestangen. 

Grófste Zugkraft = G + P = 2,65 + 3,1 = 5,75 t. Grófstes Moment 
bei der Hängestange unter Knoten 2 des Haupttragers Mr, = 100 cmt. 
Wir verstärken an dieser Stelle die Hangestangen durch zwei an die 
C -Stege genietete Flacheisen 140 <> 10, so dafs sich das Widerstands- 
moment dieser Hangestangen, welche im übrigen genau denselben Quer- 
schnitt haben, wie die Vertikalstabe V,, V,, V, etc. des Haupttragers, 
vergrófsert um den Betrag 

2.14?.1 196 5 
— = ri 66 o 

Das Widerstandsmoment beträgt also 134 + 65 = 199 om°. Die 
Flacheisen 140 x 10 lassen wir nur soweit nach unten gehen als es 
das Moment erfordert. Aus diesem Grunde dürfen wir für den Nutz- 
querschnitt nur denjenigen der beiden [_ N.P. 14, also 34,4 gem ın 
Rechnung ziehen. 

5,75 , 100 — 
k = 34,4 + 199 = 0,670 2 qem. 

Würde man bei den Hangestangen nur 0,75 t/qem Beanspruchung 
zulassen, so dürfte eine jede derselben ohne Flacheisenverstärkung noch 
ein Moment M, aufnehmen, welches — 

5,75 ከ 
0,15 = بيو‎ t 134 
folgt zu 


SËCH 


2 
Das zweitgröfste Moment trat bei V, in Grófse von 73 cmt auf. 
Eine Verstárkung ist also nicht mehr nótig. Die Strecke x, auf welcher 
die Flacheisen 140 <> 10 erforderlich sind, folgt aus 
100 
4,565 “x= 100 — 18 
x = 0,04 565 - 22 = 1,0 m. 
Wir verlángern sie auf 1,2 m. 
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der Kessel ist aufserhalb des Heizraumes gelegen, aufserdem mit einer 
Schutzwand aus Blech umgeben, so dafs die ausstrahlende Warme ins 
Freie gelangt und der Führer nicht belástigt wird, 2. eine Abteilung 
für Postexpedition, zugleich Gepäckraum, 3. eine Abteilung mit Sitz- 
platzen für vierzig Passagiere III. Kl. und 4. eine Plattform am an- 
deren Ende des Wagens mit Klosett, von der aus die Bremsen und 
das Dampfabsperrventil der Maschine betátigt werden kónnen. Diese 
Plattform ist durch elektrischen Klingelzug mit dem Heizraum ver- 
bunden. Unter dem Wagenkasten sind der Compound-Motor und ein 
Wasserbehülter mit einem Fassungsraum für 1000 1 angebracht. An 
Bremsen ist eine Bókersche Luftbremse und eine Handbremse vor- 
gesehen, die vom Heizraum und wie oben bemerkt, auch von der 
rüokwártigen Plattform aus betätigt werden können. Die Beleuchtung 
geschieht durch Azetylenlampen, die Heizung des Wagens erfolgt 
dureh direkten Dampf vom Dampferzeuger. Die Lauf- und Triebacbse 
sind freie Lenkachsen. 
Die Hauptdimensionen des Waggons sind folgende: 


Lange zwischen den Puffern. . . . 11970 mm 
Unter: » des Rahmens . 11020 وو‎ 
astell Radstand . . . . . . . . . . . ; 6000 ,, 
g E Spurweite (normal). . . 1435 ,, 
Raddurchmesser ......... 1020 ,, 
Aufsere Kastenlünge inkl. Tender . 11020 ,, 
Kasten: Breite des Kastens . . . . . . . . 3020 وو‎ 
Hohe des Kastens in der Mitte 2450 ,, 
Gesamthöhe des Wagens von Schienenoberkante. 3745 ,, 
Wassergewicht. . .... 2 من‎ . . ., . 1000 kg 
Kohlengewicht. ...........2..2.. 200 ,, 


Der Dampfmotor (Fig. 71—10, Tafel 30) ist eine horizontale Com- 
poundmaschine, welche bei einer Admissionspannung von 40 At und 
259, Füllung sowie 600 Umdrehungen per Minute 90 effektive PS 
leistet. Die Maschine ist mit Ventilsteuerung versehen und derart 
konstruiert, dafs durch Verschiebung der Nockenwelle, welche die 
Ventile betátigt, die Füllung des Hochdruckzylinders zwischen 8 und 
90°, variieren kann; dementsprechend ist auch die Leistung des Mo- 
tors veránderlich. Zum Anfahren unter besonders ungünstigen Um- 
stánden versieht man auch den Niederdruckzylinder mit frischem 
Dampf, zu welchem Zwecke eine Dampfleitung nach dem Receiver 
angeordnet ist. Der Antrieb des Wagens durch den Motor geschieht 
mittels Zahnradübersetzung von 1:2,1 auf die Triebachse, so dafs der 
Wagen bei 600 Umdrehungen der Maschine per Minute eine Ge- 
schwindigkeit von ca. 57 km per Stunde erhált. 

Der Motor ist auf dem Untergestell des Wagens drehbar und 
oscillierend aufgehangt und auf der Triebachse gelagert, wodurch die 
selbsttátige Einstellung der Wagenachse in die Kurven der Bahn nicht 
nur nicht behindert, sondern sogar befórdert wird, d& mittels der 
Zentrifugalkraft der Schwerpunkt der Maschine nach aufsen verlegt 
mE und so der Achse bei deren Einstellung in die Kurve behilf- 
ich ist. 

Wenn der Wagen bei Kaltlauf transportiert werden soll, ist man 
imstande, die Übersetzungszahnrüder u,, r, der Maschine durch einen 
einfachen Hebelgriff (vgl. Fig. 7, Mechanismus v, v,, x, x,) auszulósen. 
Die Drainage der Zylinder v, p und des Receivers ist durch Hebelüber- 
setzung vom Heizraum aus zu betátigen. Alle beweglichen Teile des 
Motors laufen in ól- und staubdicht abgeschlossenen Geháusen, welche 
stándig Ol enthalten, so dafs für reichliche Schmierung gesorgt ist. 
Der Hochdruckzylinder o hat 130 mm Durchmesser, der Niederdruck- 
zylinder 226 mm Durchmesser; der gemeinsame Hub stellt sich auf 
200 mm und das Gewicht des Motors auf 1200 kg. 

Der Dampfkessel (Fig. 4--6) ist ein Sicherheitsrohrplatten- 
kessel ,,Patent Stoltz; er ermóglicht die hohe Betriebsspannung von 
50 At, die Uberhitzung des Dampfes auf 450° C. und eine Inbetrieb- 
setzung in wenigen Minuten. Der Kessel besteht aus sechzehn Rohr- 
platten d, dem gwischen diesen Platten angeordneten Uberhitzer- 
system e und dem darüber befindlichen, in den Zeichnungen wegge- 
lassenen Vorwármer. Aufserhalb der Blechverschalung befinden sich 
die Wasserkammer f und die Dampfkammern i, h, g, welche die ver- 
bindenden Teile zwischen Platten, Überhitzer und Vorwürmer bilden. 
Die zu dieser Verbindung notwendigen Schrauben sind sämtlich aufser- 
halb des Feuerraumes angebracht, so 0818 ihr Abbrennen ausge- 
schlossen ist. 

Es ist aufserdem eine Armaturenkammer n, vorgesehen, die zwei 
Sicherheitsventile m, ein eus gens لاسا‎ n sowie diverse Ventile 
für Dampfpumpe, Frischdampf, Ejektor, Manometer und Pfeife tragt. 

Der Wasserkammer gegeniiberliegend sind die Ausblasekammern k 
angeordnet, die mit den untersten Rohrplattenbohrungen in Verbindung 
stehen und vier Háhne tragen. 

Die Funktion des Kessels ist folgende: Die Speisepumpe saugt 
das Wasser aus dem Reservoir und drückt es durch das Speiseventil 
in den Vorwármer, in welchem es eine Temperatur von ca. 150" C. 
annimmt; es gelangt dann in die Wasserkammer f, von wo aus es 
leichmälsig verteilt in die einzelnen Rohrplatten d dringt, die es 
durchläuft, um in Dampf verwandelt zu werden. Der Dampf verlálst 
die Platten durch die oberen Ansátze und gelangt dureh die erste 
Dampfkammer i in die Uberhitzerschlangen e, wo er auf ca. 450° C. 
überhitzt wird, tritt von da in die zweite Dampfkammer, um von 
dort in die Armaturenkammer n, zu strómen. Die einzelnen Ventile 
führen sodann den Dampf seiner speziellen Verwendung zu. Die Kessel- 
rohrplatten sind aus Siemens-Martin-Flufseisen hergestellt, das nach- 
stehenden Qualitátsbedingungen zu genügen hatte: 36--42 kg Festig- 
keit per 1 mm? und minimal 25%, Dehnung. Der Durchmesser der ver- 
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Diesem Zug wirkt der Eigengewichtsdruck in Höhe von rd. 
8 - 2,65 = 21,2t entgegen. Eine genaue Nachrechnung des Haupttrager- 
gewichtes nach den endgültig festgelegten Querschnitten zeigt uns, dafs 
in Wirklichkeit dieser Eigengewichtsdruck eine Hohe von ca. 23 t haben 
wird. Hierzu tritt noch das halbe Gewicht eines Portales. Das ganze 
Portal ergibt ca.1,2t Gewicht, so dafs der ganze Eirengewichladruck 


1,2 _ 98,6t beträgt. Er halt sich im Gleichgewicht mit dem 


23 + = 

2 
Zug aus Winddruck. Zur Sicherung der Briioke ordnen wir Anker an, 
welche in Verbindung stehen mit einem Rost in 2m Tiefe. Letzterer 
hat bei 4,5 m Lange eine Breite von 1,3 m und fafst somit 4,5 < 1,3 X 2 
= 11,7 obm Erdreich und Mauerwerk, dessen Gewicht sich zu rd. 
11,7-1,6 = ~17t ergibt. 

Selbst wenn man das ursprünglich berechnete Brückeneigen- 
gewicht von 8 - 2,65 = 21,2t pro Auflager berücksichtigt, übt die das 
Umkippen verhütende Last ein Kippmoment von 

21,2.4 + 17 -2 = 118,8 mt 
aus, demgegenüber ein Windmoment von 23,13 . 4 = 92,52 mt steht. 
Mit dem tatsáchlichen Gewicht haben wir ein das Kippen verhiitendes 
Moment von 23,6 - 4 + 17 - 2 = 128,4 mt, so dafs der positive Überschufs 
128,4 — 92,5 = 35,9 mt betragt, der erst durch eine Ankerzugkraft von 


= = ~9t aufgewogen würde, d.h. die Brücke kommt erst bei 
(1 + 513) - 0,25 = 0,34 t/qm Winddruck an die Grenze der Standsicher- 


heit. Tatsächlich liegt die Grenze der Standsicherheit wegen der hohen 
Windflächenannahmen vielleicht erst bei 400 kg¡qm Winddruck. 


Uber die Kugellager 
der Hoffmann Manufacturing Co., Ltd. in Chelmsford. 
(Mit Abbildungen, Fig. 99 u. 100.) 


Nachdruck verboten. 


Die Hoffmann Manufacturing Co., Ltd. in Chelmsford 
fabriziert sowohl Kugeln aus Tiegelgufsstahl von Aen “sa, ‘ls, “sa, 
"es "Isa je "ka: hes “er "hes "las lue “ler Za la und 1" Durchmesser 
als auch 11 


ugellager der verschiedenartigsten Form mit Kugeln 
von "34 bis 2" Durchmesser. Auf Bestellung werden auch Kugeln über 
1" Durchmesser und spezielle grölsere -Lager geliefert. 

Die Kugeln werden auf Spezialmaschinen sorgfältig kugelig bear- 
beitet, glashart gemacht und mit solcher Genauigkeit fertiggestellt, 
dafs deren maximale Abweichung von der Normalgröfse als innerhalb 
0000 liegend garantiert wird. Die Kugeln warden stets so in das 
Lager selbst eingelegt, daís die Last auf alle Kugeln und auch auf 
alle Stellen des Lagers gleichmäfsig verteilt ist. 

In seiner einfachsten Form besteht das Lager aus zwei Stahl- 
ringen, zwischen denen die von einem Käfig geführten Kugeln laufen. 
Dieser sogen. Käfig findet in allen Hoffmannschen Lagern Verwen- 
dung, und sein Hauptzweck besteht darin, die Reibung der Kugeln 
gegeneinander zu verhüten. Durch Kombination mehrerer solcher Ringe 
entstehen Lager mit zwei oder vier Kugelsystemen und verschiedener 
Tragfähigkeit. Eine besondere Ausgestaltung erfahren die Lager, bei 
denen nicht blos mit radialen Drücken, sondern auch mit horizontalen, 
z. B. mit Enddrücken zu rechnen ist, wie dies bei den Lagern für Wagen- 
achsen, Spindeln in Spindelstöcken u. s. w. zutrifft. Als Schmiermate- 
rial wird Fett empfohlen, wohingegen Öl verworfen wird. Bei den 
meisten Lagern fehlt eine besondere Schmiervorrichtung, da das Fett, 
mit welchem sie gefüllt sind, bei normaler Beanspruchung für Jahre 
hinreichend ist und im übrigen gelegentlich einer Reinigung des Lagers 
ja auch leicht erneuert werden kann. 

Lager für Automobilwagen undgewöhnliche Wagen 
für Antrieb durch Tiere werden in der aus Fig. 99, Skz. 1 ersicht- 
lichen Weise ausgeführt; jedes Lager hat dann vier Kugelringe f, von 
denen die beiden aufsen befindlichen den Druck der Räder aufzuneh- 
men haben, der radial wirkt, während die innen befindlichen den 
parallel zur Radachse auftretenden Seitendruck von rechts resp. links ` 
aufnehmen müssen. Ein Verrücken der Kugelringe ist durch deren 
Lagerung unmöglich gemacht; man hat zunächst alle vier Ringe an 
eine Büchse d herangebracht und dann jedem Ringpaar einen Winkel- 
ring auf- und vorgelegt. Der äufsere Winkelring legt sich an einen 
Bord der Radnabe 1, während der innere mittels eines in die Nabe 
eingeschraubten Mutterringes h am Ablaufen von seinem Kugelring 
convert wird. Zugleich ermöglicht der Mutterring das genaue 

ixieren der Kugelringe in der Nabe. Dieser Mutterring wird in 
áhnlicher Form in mehreren anderen Lagern angewandt und stets 
durch eine kleine Schraube, deren Kopf teilweise in das Gehäuse ver- 


senkt ist, gegen eine ungewollte Drehung gesichert. Die Kappe m 
hat mit der Kugellagerung nur insofern zu tun, als sie den aufsen- 
liegenden Ring vor dem Verstauben schützt und die Mutter auf der 
Radachse für Unberufene unzugänglich macht. 


Derartige Lager werden einmal mit Kugeln von !/, bis 1*/,”, das 
andere Mal mit solchen von 7,, bis 1" Durchmesser, in beiden Fällen 
aber mit zehn Kugeln im Ring ausgeführt. Die einzelnen Teile der 
Lager sind nach Normallehren gefertigt, konnen also gegen andere so- 
fort ausgewechselt werden. 

Ebenfalls fiir achsialen und Enddruok in beiden Richtungen 
ist das Lager Skz. 3 bestimmt. Bei ihm sitzt in einem Halter eine 
Büchse 1, gegen deren Innenwandung sich die Deckringe anlegen, 


7. Das Portal. 
Das Portal ist für 0,25 tjqm Winddruck in Fig. 89 durchgerechnet 
als Zweigelenkbogen; hierzu gehort die Profilierungstabelle II (Seite 89). 
Die Druckspannkraft in Hohe von 53,5 t des Stabes V, könnte sich 
It. Tabelle I (Seite 82) noch erhdhen um 


3,4 + 3-0, + 9,8 = 6t, 


so 0815 insgesamt erforderlich ware 
J = 2,5 ۰ (53,5 + 6)- 4,5? = 3012 cm“. 

Vorhanden sind J,,, = 3411 om‘. Die Druckkraft in Vo, in Gröfse 
von 10,9 t würde mithin ebenfalls um 6,0 ١ zu vergrófsern sein, wozu 
noch ein Moment 13,1 - 8 

۰ 60 = co 450 cmt 


14 
Für die Verstärkung des Stabes V,, wird das durch Tabelle I 
gegebene Profil V, durch zwei an die Stege مسي‎ Flacheisen 140 X 25 
armiert. Der Querschnitt aus Tabelle erhöht sich aledann um 
2.2,5.14 = 70 qem, und das Widerstandsmoment erhöht sich um 


tritt. 


2.2,5.14?* 7 196.5 T 3 
EE "au g 83 = y 140 em? 

Somit B 10,9 4- 6 490 
k 77,1 + 70 ' 416 + 140 - 0,92 tiqem. 


Da diese Beanspruchung ganz allein durch Wind und Temperatur- 
änderung hervorgerufen ist, so bietet sie keinen Anlals zur Beanstan- 
dung. 

8. Die Lager. 

Gröfster Lagerdruck aus Verkehrslast = 8 (G + P) = 8۰5,15 = 46 t. 
Gröfster Druck bei 0,15 t/qm Winddruck (siehe frühere Erläuterung 
= 4,5 + — — 4,5) _ eo 146 


zur Profilierungstabelle I) — 


Gesamtdruck = 46 + 14,6 = 60,6 t. 
Ohne Verkehr aber bei 0,26 t/qm Winddruck folgt: 


Gesamtdruck = 8-G + 14,6 26 45,5 t. 


Die belastete Brücke ist also der Lagerberechnung zu Grunde zu 
legen. 

Bei einer Walzenlänge von 40cm folgt ein Durchmesser der Rolle 
des festen Lagers nach „Häseler, Brückenbau“. 
ue UE 
600 ۰ 40-1 

(Hierin ist der Umschliefsungswinkel zu annáhernd 180? ange- 
nommen.) Diese Formel gilt für Flufseisen. Es soll jedoch eine Stahl- 
rolle vom Durchmesser 2-5,5 = 11cm Verwendung finden. Die Hóbe 
ከ (siehe Tafel 15, Fig. 16) folgt bei Stahl mit 1 t/qom Beanspruchung aus 


r=3cm + = መ DI om. 


b-h? 60,6 50 ` ` 
6.1 = 9 4 = یم‎ 380 om ۰ 
Die Breite b hatten wir zu 40 cm angenommen, sonach 
h? = 380 - 6 = 57 
— 


ከ = V57 = 7,55 cm. 
Es wird angenommen ከ = 8 cm. Für die Lagerfuísplatte ergibt sich 


b.h*, 60,6 60 ` : 
EE “3... دم‎ 400 om 
455 

h? = 10 8 = 68,4 
h, = Y 68,4 = 8,3cm. 


Angenommen wird 3 — 8,5 om. Die Grundflache des Quaders 
muís bei Zementmórtelmauerwerk 


60 600 ; 
a” = 0 qcm 


haben. Ein Block von 700% 750 mm ergibt 70x 75 = 5250 gem. 
Bei dem beweglichen Lager folgt die Zahl der erforderlichen 
Walzen lt. „Häseler, Brückenbau‘ zu | 


'እ-5- 
Wir nehmen r zu 5,5 cm, die Linge b, zu 50 om an, so dafs folgt: 


= 60,6 
n=38- 511 e 4. 


Das Lageroberteil bekommt genau dieselben Lasten, mithin auch 
Dimensionen wie dasjenige vom festen Lager. Das Lagermittel- und 
Unterteil beim beweglichen Lager werden in den Starken wie das 
Unterteil des festen Lagers konstruiert, obwohl wir die Breite um 
10cm grólser angenommen haben, wodurch die Bruchsicherheit ver- 
grofsert ist. 

9. Die Standsicherheit. 

Der gróíste vertikal aufwarts gerichtete Lagerzug wird bei un- 
belasteter Brücke und 0,25 t/qm Winddruck auftreten. 

Seine Grófse folgt zu 

5 


5 7,86 d 4,5 + 7,86 (7,4 — 4,5) = 3 ۰ 14,6 = 24,3 t. 


4 
Dieser Zug wirkt bei dem Haupttrager auf der Windseite. Gleich- 
zeitig erzeugt aber der Wind bei diesem Haupttrüger eine vertikal 
nach unten gerichtete Last, welche im Abschnitt d unter „Wind- 
verbände“ ermittelt wurde und in diesem Falle die Grölse 
> ۰0,۲ = 1,171 


hat. Es verbleibt ein Zug von 24,3 — 1,17 = 23,13 t. 
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Diese Ringe bestehen 
e f und zwei Ringen d, d,, von denen 
1168 überträgt und der andere d, ihn 


wie einen solchen Fig. 99, Skz. 4 wiedergibt. 
je aus den Kugeln e, dem Ka 
der eine d den Druck auf die 
aufnimmt. 

In seiner Anwendung ist der Druckkugelring in Fig. 99, Skz. 2 
gezeigt. Die Skizze gibt das Auge eines Spindelstockes einer 
Schraubenschneidbank wieder. Die Spindel ruht wie üblich in einer 
Büchse, der hier zwei Druckkugelringe vorgelagert sind. Der rechte 
Ring legt sich gegen einen Bund an der Spindel, der linke an einen 
Mutterring c an, der auf die Spindel aufgeschraubt ist. Mit Hilfe der 
Ringmutter lassen sich die beiden Druckkugelringe und somit auch 
die Spindel anziehen und nachlassen. 

Druckkugelringe der beschriebenen Art werden in 18 Gröfsen für 
Belastungen von 400 : 45 kg für die kleinste und 11 000 — 2450 kg 
für die grófste Nummer sowie für Tourenzahlen von 50 + 1000 in der 
Minute ausgeführt. 

Druckringe dieser Form lassen sich auch zur Lagerung für die 
vertikalen Bohrspindeln sogen. Radialbohrmaschinen 
verwenden. Man formt dann lediglich die Ringe etwas um, damit sie 
sich sicher in das Geháuse des Lagers einlegen. Ein Mutterring c, 
Skz. 6, Fig. 99, dient zum Fixieren der Ringe d, g und der Kugeln e 
in der richtigen Lage. 

Lager dieses Typs werden mit Kugeln von !/,--2"e und 12—18 
Kugeln im Ringe in 19 Gröfsen für Tourenzahlen von 50-2 1000 in 
der Minute ausgeführt. 

Auch als Fufslager finden die Hoffmannschen Lager schon 
Anwendung; sie 
gewähren dann 
das Bild Fig. 99, 
Skz. 7, d. h. die 
zu stützende ver- 
tikale Welle setzt 
sich auf einen 
Ring d, der von 
den Kugeln e ge- 
tragen wird, 4, 
sich selbst auf den 
Ring g legen; ein 
Käfig f führt die 
Kugeln. Der Ring 


zapfenartigen 
er 
Welle genau zen- 
trisch mit dieser 
geführt, aber ein 
zweites Lager, 
welches denDruck 
in horizontaler 
Richtung auf- 
nimmt, ist unbe- 
dingt erforder- 
lich, um ein Funk- 
tionieren desFufs- 
lagers zu sichern. 
Ein federnder 
Stahldrahtring, welcher in eine Ringnute eingelegt ist, die oben in 
das Geháuse eingedreht wurde, hindert den Ring d am Herausspringen 
aus dem Gehäuse. Letzteres sitzt in einem ره‎ nen Fuís, dessen 
Form der für Fufslager üblichen vollstündig entspricht. 

Die Lager werden mit Kugeln von *?,, — 2" Durchmesser in sechs- 
zehn verschiedenen Grófsen und für Touren von 50--1500,in der 
Minute geliefert. Das kleinste ist ein sogen. LI, das grölste ein 6" 
Lager. Ersteres hat acht, alle übrigen zehn Kugeln im Ringe. 

Als reines Enddrucklager ist schliefslich auch das durch Skz. رگ‎ 
Fig. 99 veranschaulichte Lager konstruiert. Die abzustützende hori- 
zontale Áchse ist im Zapfen abgesetzt und trügt daselbst den 
Ring d sowie eine Büchse, welche mit Hilfe von Mutter und Gegen- 
mutter an den Ring d gedrückt wird, um diesen an der Achse selbst 
zu fixieren. Rechts und links legen sich gegen den Ring d Kugel- 
systeme, an die sich aufsen wieder Ringe g anschliefsen. Der eine 
dieser Ringe prefst sich mit einer konischen Anlagefläche an: eine 


‚entsprechend abgeschrägte Fläche im Gehäuse | des Lagers, der andere 


wird durch eine Ringmutter k an die Kugeln des äufseren Ringes 
angeprefst. Er fixiert zugleich die Teile der Einrichtung in der 
richtigen Lage im Gehäuse. , 

Die Schmierung erfolgt durch eine Offnung im Gehäuse L die für 
gewöhnlich durch einen Stopfen verschlossen ist. Die Kappe m soll 
das Eindringen von Staub in das Gehäuse hindern, und zugleich die 
Muttern auf der Achse gegen Berührung durch Unberufene sichern. 

Lager dieser Form werden mit sechzehn Kugeln von و‎ —2 
Durchmesser in elf verschiedenen Grófsen ausgeführt; sie erlauben 
Tourenzahlen zwischen 50 und 2000 in der Minute und gestatten 
Belastungen von 425 bis zu 44 000 kg. 

Es liefsen sich hier noch viele Verwendungsbeispiele solcher Lager 
anführen, aber da die vorstehenden den verschiedensten Gebieten ent- 
nommen sind, so dürften sie vollstándig genügen, um die vielseitige 
Brauchbarkeit der Hoffmannsehen und auch der Kugellager im allge- 
meinen zu demonstrieren. 


— — — — — 





Fig. 99. 2. A.: Über die Kugellager der Hofmann Manufacturing Co., Ltd. in ۰ 





erreicht, dafs man den Ring 


welche das Ringsystem f nach auísen abschliefsen. Letzteres an sich 
ist wieder in vier Ringe zerlegt, von denen zwei den radialen Druck und 
zwei den parallel zur Achse gerichteten, also den Enddruck, aufnehmen. 
Die Büchse d wird hier von der verlüngerten Nabe des konischen 
Rades o und dem Prelsring p getragen, die beide, um die Büchse d 
axial zentrisch fixieren zu kónnen, mit Anláufen versehen sind. Der 
zweite Konus des gesprengten Ringes p trügt ein Stirnrad q; ein in 
der Nabe des Rades o befestigter Keil, des durch den Ring p hindurch 
in das Stirnrad eingreift, sichert dieses, und ein Mutterring, der 
sich auf ein Gewinde am Ende der Nabe aufschraubt, zieht die ein- 
zelnen Teile auf der letzteren fest. 

Lager dieser Art werden mit Kugeln von 5j, bis 1" Durchmesser 
in zehn verschiedenen Grófsen und 48 Kugeln für Tourenzahlen von 
50 bis 1500 für Belastungen von 1100 bis 200 Pfd.e für das kleinste 
und 11000 bis 2000 Did. für das grófíste Lager ausgeführt. Die Be- 
lastung sinkt mit Zunahme der Tourenzahl; es gestattet also das 
langsamlaufende Lager eine hóhere Belastung als das schnellaufende 
(1100 Pfd. bei 50, gegenüber 200 Pfd. bei 1500 minutlichen Touren). 

Auch lose Scheiben und Rollen werden nach dem 1 
Verfahren ausgeführt. So zeigt Fig. 100 eine Leerscheibe mit 
Kugellagerung. 

Die Einrichtung der Scheibe ist etwa die folgende: Auf die Welle, 
auf der die Leerscheibe aufgesetzt werden soll, ist an der betr. 
Stelle eine Büchse aufgeschoben. Diese hat an einem Ende, einen 
konisch abgedrehten Anlauf, am anderen ist auf sie Gewinde aufge- 
schnitten. Über die in einem Teile gesprengte Büchse ist ein, innen 
gehärteter , dop- 
pelt konisch abge- 
drehter Stahlring 
d gesteckt, dessen 
einer Konus sich 
auf den Anlauf b, 
legt, wührend der 
andere von einem 
Prefsring o be- 
rührt wird. Mit 
Hilfeeiner Mutter 
prefst man den 
Ring c in den d 
hinein, wobei 
gleichzeitig 116 
bis zu einer ge- 
wissen Tiefe ge- 
sprengte Biichse b 
fest an die Welle 
gedrückt wird. 

Auf dem Ring 
d laufen nun zwei 
Systeme von ge- 
hárteten Stahl- 
kugeln e; die Ku- 
geln legen sich 
auch gegen zwei 
gehürtete Stahl- 
ringe g an, die in 
der erweiterten 
Nabe & der Riemenscheibe Platz gefunden haben und durch einen 
Deckelring h in der Nabe festgehalten werden. Der Deckelring seiner- 
seits wird durch Schrauben an der Nabe a der Scheibe befestigt und ist 
innen mit einer Ringnute versehen. In diese ist ein Filz eingelegt, der 
sich beim Aufsetzen des Deckels an den Ring d andrückt und diesen 
somit abdichtet. Ein gleicher Filzring befindet sich in dem Teile der 
Nabe, welcher sich dem anderen 
Ende des Ringes d anschliefst. 

Bei den losen Seilrollen, 
wie sie zu den verschiedenartig- 
sten Zwecken verwandt werden, 
wird der feste Halt des Lauf- 
ringes d (Skz. 5, Fig. 99) für die 
beiden Kugelsysteme e dadurch 


konisch ausdreht und auf einen 
konisch gedrehten Zapfen mit 
Hilfe eines Prefsringes und einer 
Mutter aufschiebt. Die Kugeln 
selbst legen sich wie bei den 
vorbeschriebenen Typen gegen 
die Laufringe g an, welche beide 
durch einen Mutterdeckel (oder 
-ring) mit der üblichen Schrauben- 
sicherung versehen, in die Nabe 
der Rolle hineinprefst werden. 
Filzringe verhindern auch hier das Eindringen von Staub in das Lager. 

Solche Scheiben- und Rollenlager werden für 50, 75, 100, 150, 
200, 300 und 400 Touren per Minute in zehn Gröfsen mit Kugeln von 
De bis 1" und je 12 Kugeln in den Ringen ausgeführt. Der kleinste 
Typ überträgt bei 50 Touren 700 und bei 400 250, der grófste 4500 
resp. 1600 Did. e. 

Mit Kugeln von ቫ, bis 1"e und für lichte Weiten von !|, bis 6” 
sowie für 8 bis 18 Kugeln im Kreise werden die für Druck parallel 
zur Achse des Ringes berechneten Druck-Kugelringe ausgeführt, 





Fig. 100. Z. A.: Über die Kugellager der Hof- 
mann Manufacturing Co., Ltd. in Chelmsford. 





steigt zwischen den Röhren 6 und d, so dafs es möglich wird, die 
jeweiligen Hóhenánderungen der Fliissigkeitesáule zu aichen, da deren 
Hebung direkt von der Beschleunigung der Umdrehungsgeschwindig- 
keit des Zentralbehálters a abhángt. 

Da die Zentrifugalkraft im wesentlichen eine Funktion des Qua- 
drates der Geschwindigkeit nach der Formel c = m. ۲۶۰ و۴‎ darstellt, 
so mufs der obere Teil des Kórpers b nach oben konisch verengt 
werden, um den Schwerpunkt des sich drehenden Queoksilbers stets 
in móglichst konstanter Entfernung von der Drehungsachse zu erhalten. 
Auch bezweokt diese konische Verengung ein langsameres Steigen der 
Anzeigeflüssigkeit. Die verschiedene Konizitát der Kegel b und b, 
ermóglicht die Regulierung des Flüssigkeitsinhaltes, wenn es sich um 
eine gewünschte Aichung handelt, wozu auch eine Veründerung der 
Grófse des Zwischenraumes k zu Hilfe genommen werden kann. 

Als Anzeigeflüssigkeit ist eine solche mit sehr niedrigem Gefrier- 
punkt zu wühlen, wie Ol, Glyzerin etc., die, um das Ablesen zu er- 
leichtern, gefarbt wird. 

Zufolge seiner Einfachheit funktioniert dieser durch direkte Ein- 
wirkung der Zentrifugalkraft betatigte Geschwindigkeitsmesser in zu- 
verlassiger Weise, wobei es von besonderem Vorteil ist, dafs die sonst 





Fig. 102. Z. A.: Geschwindigkeitsmesser. 


notwendigen Hebel- und Feder-Vorrichtungen, deren Veründerlichkeit 
die Genauigkeit der Geschwindigkeitsmesser oft beeintrüchtigt, nicht 
vorhanden sind. 


jetailongteuktionen und Notizen ans der Praxis. 
| Friktionskupplung 


System H. D. Loria. 
(Mit Abbildung, Fig. 103.) Nachdruck verboten. 


In Fig. 103 ist nach der „Revue Industrielle“ eine neue Frik- 
tionskupplung System Loria dargestellt, und zwar zeigt Skz. 4 
ihre Anwendung auf den Antrieb einer Mühle mit vertikal stehen- 
der Achse von der Riemenscheibe p aus, die auf ihrer Achse lose 
sitzend mit der Scheibe a (Skz. 3) verbunden ist. Letztere trägt, 
durch Gewindebolzen — den nach zwei Seiten schrüg abge- 
sohnittenen Friktionsring b, der einerseits die auf der Achse y durch 
zwei Keilel gehaltene, in der Längsrichtung verschiebbare Scheibe o, 
anderseits die mit dieser durch die Bolzen n verbundene Scheibe d 
angreift. 

Die Auseinander- bezw. Gegeneinanderbewegung der Reibungs- 
konusse c, d erfolgt mit Hilfe der mit Rechts- und Linksgewinde 
versehenen Muffe e, auf der die innen als Federgehäuse ausgebildete 
Bremsscheibe f festgekeilt ist. Die Spiralfeder r, ist mit dem einen 
Ende am Kranz der Scheibe f, mit dem anderen an der Nabe des 
Konus d befestigt, d. h. sie ist einerseits mit der sich drehenden 
Welle y, anderseits mit der Muffe e verbunden, und ihre Spannung 
ruft eine derartige, der Scheibe d und damit der Welle y gegensätz- 
liche Bewegung der Muffe e hervor, dafs letztere die Annäherung der 
Friktionsscheiben c, d bewirkt, Die Starke der Federspannung, die 
durch die verschiedene Anordnung des Befestigungskeiles der Scheibe f 
in einer der vier Nuten der Muffe e (Skz. 1) reguliert werden kann, 
ist für die von der Kupplung zu übertragende Kraft bestimmend. 

- Das Ausriicken der Kupplung wird mittels des aus Fig. 103, Skz. 4 
ersichtlichen Hebels bewirkt, der ein auf der Scheibe f befindliches 
Bremsband f, betütigt und so eine bestimmte Winkelverzégerung der 
Muffe e in bezug auf den Friktionsring d und die Welle y hervor- 
ruft, was die gegenseitige Entfernung der Konusse c, d, d. h. das 
Ausriicken der Kupplung zur Folge hat. In dieser Stellung werden 
die Teile durch Vermittlung der Muffe ከ festgehalten, die, wie aus 
Fig. 103, Skz. 2 ersichtlich, mit in die gegenüberliegende Flüche der 
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Geschwindigkeitsmesser. - 


Von Jean Bardine in Paris. 
(Mit Abbildungen, Fig. 101 u. 102.) 


Nachdruck verboten. 


Fig. 102 zeigt einen neuen Geschwindigkeitsmesser, dessen 
Wirkungsweise auf der Veránderlichkeit des Niveaustandes zweier 
Flüssigkeiten von verschiedenem spezifischen Gewichte beruht. 

Der Apparat, der in Fig. 101 im Schnitt dargestellt ist, besteht 
aus einem unbeweglichen, von einer leichten Flüssigkeit umgebenen 
Behülter b und einem unter der Einwirkung der zu untersuchenden 
Welle um seine eigene Áchse rotierenden, mit Quecksilber gefüllten 
Geháuse a. Erreicht letzteres eine bestimmte Umdrehungsgeschwindig- 
keit, so wirkt die Zentrifugalkraft auf das Quecksilber ein, und es 
findet eine Veränderung des Niveaustandes statt, die sich auf die 
leichtere Flüssigkeit überträgt. Der Niveaustand dieser leichteren 
Flüssigkeit ist also direkt abhángig von der Umdrehungsgeschwindig- 
keit des Quecksilberbehalters, und es kann sein jeweiliges Steigen, resp. 
Sinken ` an 
einer an die 
Glasróhre an- 
geschlossenen 
Skala (Fig. 
102)abgelesen 
werden. 

Der Appa- 
rat ist für 
maximal 300 
Umdrehungen 
in der Minute 

konstruiert, 
kann aber 
auch für 
grófsere Um- 
drehungs- 
zahlen gebaut 
werden ; er ist 
mit einer ein- 
fachen Regu- 
lier - Vorrich- 
tung h ver- 
sehen, durch 
welche die 
jeweiligen Ab- 
weichungen 
zwischen der 
minimalen 
und maxima- 
len Geschwin- 





digkeit ge- 
A aicht werden 
WB können. Au 
I N mathemati- 
۱ VAN schem Wege 
ሃሪ. aes läfst sich dies 
9 SC | wegen der Un- 
| ANG genauigkeit 
INA : derGlasróhre, 
NON in welcher die 
8:8 ልክ26186- 
CS? flüssigkeitsich 
N vertikal be- 
AND wegt, kaum 
ek berechnen. 
Fig. 101. Z. A.: Geschwindigkeitsmesser. Diese Regu- 


lier - Vorrich- 
tung ermöglicht auch eine Veränderung des nach oben sich verengen- 
den Umgebungsraumes d,, der so bemessen ist, dafs durch Aufrecht- 
erhaltung des Schwerpunktes der rotierenden Masse das Quecksilber 
unter der Einwirkung der Zentrifugalkraft stets eine regelmálsige 
Form beibehált. ۱ 

Gemäls Fig. 101 setzt sich der Apparat zusammen aus einem 
Zentralbehälter a, über welchem ein zweiter Teil b von der Form 
eines doppelten, abgestumpften Kegels sich erhebt, dessen Glasróhre c 
von einer zweiten, konzentrischen Glasróhre d umgeben ist. Letztere 
ist dicht verbunden mit einem zweiten abgestumpften Kegel b,, wel- 
cher den Behälter a und den abgestumpften Kegel b hermetisch ab- 
schliefst. Die Glasróhren c, d sind bei e abgedichtet; erstere steht 
jedoch mit den Umgebungsraumen d,, d, durch eine kleine Öffnung d, 
in Verbindung. Das Ganze ist von einem Aluminiummantel f um- 

eben, ruht auf einer Kugellagerung g und wird oben durch die 
chraube h lten. 
| Um die Tourenzahl einer Transmission zu ermitteln, wird letztere, 
wie aus Fig. 101 ersichtlich, mit dem Zentralbehalter a bei i durch ein 
biegsames Kabel verbunden. 

Im Ruhezustand ist der Behálter a bis an den Rand derart mit 
Quecksilber gefüllt, dafs ein freier Zwischenraum k bleibt. Die 
Zwischenräume k und d, sowie das Rohr e sind mit einer Flüssigkeit 
von geringem spezifischen Gewichte gefüllt. Sobald das Queoksilber 
durch Einwirkung der Zentrifugalkraft sich an den Randern zu heben 
beginnt, wird die darsuf ruhende Anzeigeflüssigkeit beeinflufst und 





Als ein Versuch, diesem Übelstande abzuhelfen, hat man den 
Parkerschen Wasserstandsanzeiger anzusehen, dessen Aus- 
fúbrung sich die Bells Asbestos Company Ltd. in London, 
Southworkstreet angelegen sein lälst. 

Der Apparat beruht in seiner Konstruktion auf dem Umstande, 
dafs, wenn man das Glas eines normalen Wasserstandes ausbläst, sich 
im oberen Teile des Glases nur Dampf und im unteren in der Haupt- 
sache Dampf und nur wenig Wasser entlang bewegen. Nach „Engineering“ 
behauptet der Konstrukteur, dafs dies die Ursache sei, wesbalb das Glas 
durch das Ausblasen nicht gesäubert werden könne. Sein Wasserstand 
ist deshalb so konstruiert, dafs, sobald der Ablafshahn geöffnet wird, 
das Wasser mit ungeheurer Geschwindigkeit im Glase nach oben 
getrieben und so das Glas gereinigt wird. 

Erreicht wird diese ganz entgegengesetzte Be- 
wegung des Wassers im Glase (Fig. 104) durch 
Einschalten eines Galia E Dieses ver- 
bindet, wie man sieht, die Kammer im Dampf- 
hahnkopf A mit derjenigen im Wasserhahnkopfe 
B und ist oben an den Schraubstutzen e und un- 
ten an einen Seitenstutzen am Ausblashahne C an- 
geschlossen. Die Kugeln d, h schliefsen die Ein- 
trittsstellen des Rohrkanals in die Kammern A B ab, 
und zwar derart, daís im Falle eines Glasbruches 
weder Wasser noch Dampf aus den Hahnkopfen 
À B ins Freie gelangen kónnen, bei unversehrtem 
Glase jedoch die Zirkulation im Apparate unbe- 
bindert vor sich geht. 

Die für die Reinigung des Glases so ۳۵۵۰ 
schenswerte, quirlende Bewegung wird dem 
Wasserstrome durch einen"Spiralgang erteilt, der 
in die Bohrung k unterhalb des Glases in den 
Körper B eingeschnitten ist. 

Eigenartig ist an dem Wasserstandsanzeiger noch die Verpackung 
sämtlicher Küken a i etc. in Asbest. ۲ 

Auch ist Vorsorge getroffen, dafs die obere Kugel d die Offnung 
im Dampfhahnkopfe beim Bruch des (318868 nicht absolut dicht ver- 
schliefst; es bleibt vielmehr ein kleiner Schlitz offen, durch den eine 
geringe Menge Dampf ausgeblasen wird. Das mit dem Ausstromen des 

ampfes verbundene Geräusch macht den Heizer auf die eingetretene 
Gefahr aufmerksam. 


Bohren von Löchern in gewólbte Böden. 
Von Paul Koch in Darmstadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 105 u. 106.) 
Nachdruck verboten. 

Die Löcher für die Feuerrohre 
von Rauchrobrkesseln u. s. w. werden in die 
gewólbten Böden meist radial und 
nicht parallel zur Kesselachse gebobrt. 
Weiter wird der gewólbte Boden, wenn 
die Lócher gebohrt werden sollen, wie 
Skz. 1, Fig. 105 zeigt, schrag aufgelegt. 
was nicht richtig ist, da auf diese Art die 
Feuerróhren für die Dauer nicht dichthalten 
kónnen und schon beim Einsetzen und Ein- 
walzen unnötig bearbeitet werden müssen. 

Die Feuerrohrlöcher sind in gewölbte 
Böden vielmehr so zu bohren, wie dies 
Skz. 2, Fig. 105 zeigt; es mufs allerdings 
an dem Körner der einzelnen Löcher, Skz. 3, 





Fig. 106. 
Z. A.: Bohren von Löchern in gewölbte Böden. 


Fig. 105. 
Fig. 105 u. 106. 


etwas nachgehauen werden, damit der Bohrer, welcher für den Bohr- 
kopf a das Führungsrohrloch bohrt, den richtigen Angriff hat; als- 
dann wird mit dem Bohrkopf (Fig. 106), welcher auf eine Bohrstange 
geschraubt wird, das Loch ausgesobnitten. Diese Bohrköpfe sind 
gegenüber einzelnen Bohrmessern sehr praktisch, bedeutend dauer- 
hafter, und das Loch wird sauber herausgeschnitten. Die Bohrköpfe 
sind hinterdreht, so dafs sie sich frei schneiden. 

Skz. 4, Fig. 105 stellt ein parallel zur Kesselachse gebohrtes Lock 
und Skz. 5, Fig. 105 ein radial gebohrtes Loch im gewölbten Boden dar. 
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Muffe e eingreifenden Klauen ausgerüstet ist. Die Muffe h ist in der 
Längsrichtung auf dem gemäfs Skz. 1 in einer Aussparung der Muffe e 
geführten Keil k (Skz. 2) verschiebbar und wird durch eine Feder r 
nach rechts gedrückt, die sich gegen einen auf der Achse y sitzenden 
Ring stützt. | 

Das vorzeitige Einrücken der Kupplung wird dadurch sicher ver- 
hindert, dafs der Hebel der Bremse f mit einem Gewicht versehen ist, 
das angehoben werden 22018, bevor die Linksbewegung der Muffe ከ 
vollzogen werden kann. 

Mit dem Ausrücken der Kupplung bezw. der Betatigung der 
Bremse f wird auch die Welle y automatisch abgebremst, indem, wenn 
die Winkelverzógerung der Muffe e 180° erreicht, ein an letzterer 
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Fig. 103. Z. A.: Friktionskupplung System H. D. Loria. 


sitzender Anschlag gegen den Keil k stölst und so die Weiterdrehung 
der Muffe h und damit der Achse y verhindert. 

Eine nach dieser Konstruktion für eine Kraftübertragung von 
5 PS ausgeführte Kupplung wiegt 15 kg, für 60 PS 150 kg. 
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7. A.: Wasserstandsanzeiger. 


Fig. 104. 


Wasserstandsanzeiger 
von der Bells Asbestos Company Ltd. in London. 


(Mit Abbildung, Fig. 104.) Nachdruck verboten. 


Wie schwer es ist, das Glas eines Wasserstandsanzeigers bei un- 
reinem Wasser auf der Innenseite frei von Ansatz und somit duroh- 
sichtig zu erhalten, weifs jeder Heizer. Das gewöhnliche Verfahren, einen 
solchen Ansatz zu verhindern, besteht darin, dafs man das Glas zeit- 
weise, nach Öffnen des Ablafshahnes am Wasserhahnkopfe, ausblast; dafs 
dieses Hilfsmittel jedoch nur sehr problematischer Natur ist, darf eben- 
falls als bekannt vorausgesetzt werden. 





22. Juni 1906. 
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6 Stück Einpfünder Selbstladekanonen 

:2 ,, 3-0 

2 ,, Maschinengewehre von 0,3 Kal. 
6 ,, Selbstladegewehre von 0,3 Kal. 
dazu 4 ,, Torpedo-Lancierrohre. 

Uber die Verteilung der Geschütze auf dem Schiffskörper 
gibt die Abbildung genügend Auskunft. Man erkennt, daís die vier 
12"- Kanonen zu Paaren in Türmen untergebracht sind, von denen der 
eine vorn, der andere achtern sich befindet. Die Hauben beider Türme 
lassen sich elektrisch bewegen, so daís die Geschütze einen Winkel 
von 270? bestreichen kónnen. 

Die 8"-Geschütze sind ebenfalls paàrweise in vier elektrisch be- 
tátigten, elliptischen Türmen aufgestellt, von denen zwei backbords 
und zwei steuerbords sich befinden. | 
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Das Liniensehiff „Connecticut“ 


der Kriegsmarine der Vereinigten Staaten von Nord- Amerika. 
(Mit Abbildung, Fig. 107.) Nachdruck verboten. 


Die deutsche Marine ist erst neuerdings mit ihren Schlacht- 
schiffen von 11000 t Deplacement auf 13500 t hingufgegangen, und 
schon stehen ihr die neuen 16 000 1 - Panzer der englischen, russischen 
und amerikanischen Kriegsmarine gegenüber. 

Einen dieser Riesen, das Linienschiff „Connecticut“ der 
Marine der Vereinigten Staaten Nord-Amerikas gibt nach 
Skizzen im „Iron Age“ die Fig. 107 wieder. Der Panzer wurde, nach- 
dem am 10. Marz 1903 der Kiel gelegt war, am 29. September 1904 
zu Wasser gelassen und ist heute im Ausbau soweit vollendet, dafs 
er demnáchst seine Probefahrten aufnehmen wird. 
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Fig. 107. Z. A.: Das Linienschif „Connecticut“ der Kriegsmarine der Vereinigten Staaten von Nord - Amerika. 


Die 7"-Geschütze wurden in Kasematten auf Pivots in der Batterie 
hinter 7"-Panzerverkleidung aufgestellt. Jedes Geschütz ist durch ein 
aus Nickelstahl von 1!/, —-2' Dicke en Splitterdeok isoliert. 
Ebenso sind die Geschütze für Bug- und Heckfeuer verwendbar, des- 
gleichen auch für Feuern mit Elevation und Deklination. 

Die leichte Artillerie befindet sich hinter Schutzschilden und ist 
derart über das Schiff verteilt, dafs sie jede Stelle voraus und achtern 
bestreichen kann. l 

Es ist Fürsorge getroffen, dals die Rohre der Kanonen der mittleren 
Artillerie (vgl. Skz. 3, Fig. 107) soweit zurückgel werden kónnen, 
dafs das Schiff dicht am Pier anlegen oder in das Dock gezogen wer- 
den kann. 

Die Panzerung erfolgte in der Weise, dafs der Kórper des 
Schiffes auf ungefahr 200' Lange mittschiffs in der Wasserlinie mit 
einem vollständigen Gürtelpanzer von 9' 80 Höhe und einer maximalen 
Dicke von 11” versehen ist. Vorwärts und achtern vermindert sich 
die Dicke in Hóhe der Bunker auf 9", um dann am Stern und Heck 
auf 4" zu sinken. | 

Der untere Kasemattpanzer erstreckt sich bis zu den Bunkern 


Die Hauptdaten des Panzers sind folgende: 


Lange in der Wasserlinie gemessen . . . 450'e 
Gröíste Breite in der Wasserlinie gemessen 16'e 
Deplacement ............. 6 300 t 
Fassungsvermógen der Bunker an Kohle 2 200 ,, 
Fassungsvermögen an Speisewasser . . °. 66 ,, 
Fahrgeschwindigkeit. . . . . . . . . . 18 Knoten 
Material für den Kórper des Schiffes . . Stahl 


Schlinger- und Bilgekiel vorhanden. 
Bewaffnung : | 
8) Schwere Artillerie: 
4 Stück 12"-Ringgeschütze (30,5 cm) 
8 وو‎ 8" » 3 » ) 
b) Mittlere Artillerie: 
12 Stück 7”-Ringgeschütze (17,8 ,, ) 
6) Leichte Artillerie: 
20 Stück 3” (Vierzehnpfünder) -Schnelladekanonen 
12 ,, Dreipfünder halbautomatische Kanonen (Selbstladekanonen) 
6 ,, Einpfünder Maschinenkanonen 
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falls zur Ausriistung der Werkstütte. Die an der Schere brachte 
Stanze stanzt Löcher von SI Bohrung in ?/,” Stablbleche. Eine 
Schmirgelschleifmaschine mit zwei Scheiben von 12" Durchmesser und 
2" Kranzbreite sowie ein 30” Schleifstein und sechs Schraubstócke 
ergänzen die Einrichtung der Werkstátte. 

Das Schiff ist als Flaggschiff gedacht und sind demzufolge 
die Kajüten für den Admiral und dessen Stab neben denen für die 
Offiziere des Schiffes eingebaut. 

Aufser dem Flaggoffizier soll das Schiff fassen: den Komman- 
danten (Kapitän), den Stabschef, 19 Stabsoffiziere und Kapitän- 
leutnants, 10 Subalternoffiziere, 10 Deckoffiziere und nicht weniger 
als 761 Mann, darunter 60 Seesoldaten. 

Derselben Klasse, wie die „Connecticut“ gehören die Schiffe „Loui- 
siana“, „Kansas“, „Minnesota“ und „Vermont“ an, zu denen 
ebenfalls die Kiele schon lange gelegt sind. Die Kriegsmarine der 
V. St. v. N.-A. wird durch diese fünf Schiffe einen dufserst gefechts- 
kraftigen Zuwachs erhalten, der um so schwerer ins Gewicht fallen 
wird, als selbst die englische und russische Marine zur Zeit je nur zwei 
ን ከ Panzerkolosse, die übrigen Marinen aber gar keine im Bau 

aben. 


Die Chelsea-Kraftstation 


der Underground Electric Railways Co. of London Ltd. in London. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 31.) 
Nachdruck verboten. 

Die neue Chelsea-Kraftstation der Underground 
Electric-Railways Co. of London Ltd. liegt an der Themse 
und bedeckt einen Flächenraum von 1100 x 824' = 334,4 x 250,5 m. 
Sie umfast ein Hauptgebüude und diverse Nebenbauten. Das Haupt- 
gebäude ist durchaus feuersicher, ohne bemerkenswerte figürliche Aus- 
stattung ausgeführt; es besteht aus einem sich selbst tragenden Eisen- 
fachwerk von 6000 t Gewicht, dessen Zwischenráume mit Ziegeln und 
Terrakottaplatten ausgefüllt sind. Weiter hat das Gebäude 453,5’ = 
137,9 m Länge, 175’ = 53,4 m Breite und 140’ = 42,7 m Höhe, ge 
messen von der Oberkante des Kesselhausflurs bis zum Dachfirst. Der 
Lange nach wird es durch eine Mauer in zwei Teile A, B zerlegt, von 
denen die Partie A (Fig. 1 der Tafel 31) als Maschinen- und die B als 
Kesselhaus dient. Das Maschinenhaus hat 72,5' — 22,1 m und das Kessel- 
haus 96,5' = 29,8 m lichte Breite. Vier Schornsteine, von der Alphonse 
Custodis chimney Construction Company erbaut, von 
denen jeder 19’ = 5,8 m im lichten weit und 275' = 83,6 m hoch ist, 
leiten die Abgase der Kesselfeuerungen ins Freie. Beton, Asphalt und 
Eisen wurden zur Konstruktion des Daches sowie der Flure benutzt. 
Eine Ausnahme macht nur der Flur des Maschinenhauses, der in 
geriffelten Stahlplatten ausgeführt ist. 

Der Maschinenraum reicht für zehn 5500 Kw-Turbo-Wechselstrom- 
maschinen und ein geteiltes Aggregat zu 2700 Kw aus, so dafs darin 
eine Gesamtleistung von 65000 + 2700 = 57700 Kw untergebracht 
werden kónnte. 

Im Kesselhause sollen 80 Babcock & Wiloox Wasserrohr- 
Dampfkessel von je 5212 O’ Heizfläche und 672 I’ Uberhitzerflache 
Aufstellung finden. Die Kessel o werden direkt vom Stahlgerüst des 
Gebáudes getragen, sind slso vollkommen وی‎ idis Gemáuer 
gemacht. hat sie, wie Fig. 1 zeigt, in zwei ossen B,, B, 
úbereinander angelegt und zu je acht an eine Rohrtour c, gekuppelt. 
Die Gruppen besitzen unter sich keine Verbindung. Eine Ausnahme 
macht nur ein Reservekessel zwischen zweien der Gruppen, welcher 
dazu bestimmt ist, den Dampf fiir die Erregermaschinen, den Luft- 
kompressor und die Pumpen zu liefern. 

Mit Ausnahme dieses Kessels sind dann auch die Generator- 
aggregate nach dem Einheitsprinzip durchgeführt. Jede Einheit 
umfalst einen Turbo-Wechselstromgenerator a nebst Kondensator b, 
acht Dampfkessel o und eine Kesselspeisepumpe d. Der Betriebsdrack 
stellt sich auf 175 Pfd.e bei um 150° überhitztem Dampf. 

Ein grofser Tank wird sls Sammler für Speisewasser benutzt 
und erhált das Wasser entweder aus einem artesischen Brunnen oder 
aus der stádtischen Wasserleitung. In einem zweiten Saugrohr kann 
Flufswasser zugeführt werden, falls erstere beiden Wasserquellen ver- 
sagen sollten. 

Die Kesselspeisepumpen d stehen im Souterrain B des 
Kesselhauses und drücken das Wasser in die Ringleitungen c, auf 
beiden Kesselfluren B,, B,. Da jede Pumpe grofs genug ist, um zu 
gleicher Zeit zwei Kesselpumpen zu speisen, so ist die Einrichtung 
— daſs die Pumpe fiir Versuchszwecke ihren eigenen Betriebs- 

pf derjenigen Gruppe entnimmt, die sie speist; unter normaleu 
Betriebsverhültnissen entnimmt die Pumpe den Dampf allemal einer 
der gerade im Betriebe stehenden Batterien. 

Jeder Ringleitung ist ein Vorwürmer zugewiesen, der durch 
zwei Pumpen zugleich oder abwechselnd gespeist werden kann. Als 
Vorwürmer dienen Greensche Ekonomizer e, e, 67, e, , welche 
gruppenweise in die Füchse hinter den Kesseln eingebaut sind. Auf 
jeden Kessel entfallen 1540 CH Vorwärmerheizfläche. 

Die Kondensatoren b sind stehender Bauart und haben je 
15 000 O’ Kühlfl&che; sie stehen in Gruben zwischen den Funda- 
menten der Maschinen und arbeiten mit trockenen Luftpumpen, d.h. 
es sind besondere Warmwasserpumpen vorhanden. Das Kühlwasser 
wird zwei 66" Rohren b,, b, entnommen, die als Syphonrohre bis zum 
Themsekanale geführt sind. Im übrigen sind sowohl die Saug- ais 
auch die Riickleitungsrohre für umgekehrten Durchfluís angelegt, so 
dafs weder Reiniger noch Fangsiebe in ihnen anzubringen waren. 


und reicht von Oberkante Wasserliniengiirtel bis zu den Pforten für 
die 7"-Kanonen auf dem Hauptdeck. Er hat 6" Dioke, ist also genau 
so stark wie die Bulkheads am Ende des Panzers. | 

Der Kasemattpanzer, welcher die 7”-Kanonen auf dem Batterie- 
deck umschliefst, hat 7” Stärke, während die Splitterbulkheads 1!/, — 2” 
stark sind. Als Schutz für die 3”-Kanonen sind Nickelstahlschilde 
von 2" Dicke verwandt. 

Der obere Kasemattpanzer querschiffs erstreckt sich von der 
Batterie bis zu den 12"-Barbettetürmen und besitzt eine normale 
Dicke von ۰ 

Die 12"-Barbettepanzerung reicht vom Schutzdeck bis ca. 4’ über 
das Hauptdeck hinauf und besteht in der Front aus 10" und achtern 
aus 7'4” starken Platten. Nur soweit sie zwischen Batteriedeck und 
Schutzdeck liegt, wird die Panzerung durch 6" Platten dargestellt. 

Die Türme für die 12”-Geschütze besitzen eine Frontpanzerung 
von 12" Dicke und eine Achternpanzerung von 8". Ihre Deckplatten 
sind 21/7 stark. Die Barbettetürme für die 8"-Kanonen haben 6" Stärke 
in der Front und 4" achtern; die Rohre sind oben 3*,, unten nur 
9" stark. Die Panzerplatten für die Türme der 8”-Kanonen sind vorn 
6,5", hinten 6" und soweit sie Kopfplatten sind, 2" stark. 

Der Kommandoturm ist 9" und der Signalmars 6" stark ge- 
panzert. Vom Fulse der Kommandobrücke bis zum Schutzdeck er- 
streckt sich ein 6" dick gepanzertes Rohr von 36" Weite. Des weiteren 
sind die Panzertúrme mit den 12”- und den 8"-Geschützen mit Teak- 
holz ausgekleidet. Ebenso erstreckt sich das schon erwühnte Schutz- 
deck über die ganze Länge des Schiffes und ist in der mittleren Partie 
des Schiffes abgeflacht, senkt sich aber nach vorn und achtern. 

Die Magazine und Geschofskammern sind so eingeteilt, 
dafs nahezu die Halfte der Munition im vorderen, die andere im hin- 
teren Teile des Schiffes untergebracht ist. Alle Ráume, welche die 
Bulkheads berühren, und in denen hóhere Temperaturgrade herrschen 
als in den Feuerráumen, Maschinenstuben und Dynamoräumen, sind 
mit Isolation versehen. 

Die Munition für die 7”- und die kleineren Geschütze wird 
durch Aufzüge direkt aus den Munitionskammern auf dasjenige Deck 
gehoben, auf dem sie gebraucht wird. Die Aufzüge sind für kon- 
stante Fordergeschwindigkeit gebaut und im stande, sieben Geschosse 
in der Minute zu heben; ihr Antrieb erfolgt elektrisch. Die Turm- 
geschiitze haben normale Turm-Munitionsaufzüge mit elektrischem An- 
trieb, welche unmittelbar aus den Geschofsräumen nach den Türmen 
geführt sind. 

Der Transport der 12"-, 8"- und 7'"-Geschosse und Kartuschen in 
den Munitionskammern geschieht auf Hängebahnwagen sowie auf 
Schmalspurhunden. Die sämtlichen Aufzüge der „Connecticut“ sind 
derart angelegt, dafs jeder ihrer Teile sofort gegen einen entsprechen- 
den der vier Schwesterschiffe ausgewechselt werden kann; der Vorteil 
dieses Verfahrens ist augenscheinlich. 

Die Maschinen des Panzers sind als vierzylindrige Dreifach- 
Expansionsmaschinen von 16500 PSi ausgeführt und für Dampf von 
250 Pfd.e Anfangsspannung berechnet. Der Kolbenhub ist zu 4', die 
Tourenzahl zu 120 pro Min. angenommen. Jede Maschine ist in einem 
besonderen wasserdichten Compartement untergebracht. Der Dampf 
wird von zwölf Babcock & Wilcox-Kesseln geliefert, welche in 
sechs durch wasserdichte Schotten getrennten Räumen untergebracht sind. 
Die Kessel haben eine totale Rostfläche von 1100 O’ und eine Heiz- 
fläche von 46750 O’ und lassen die Abgase in drei je 100 = 30,4 m 
hohe Schornsteine entweichen. Das Gewicht der gesamten maschinellen 
Einrichtung stellt sich auf 1500 t. 

Die Beleuchtung des Panzers erfolgt elektrisch, und zwar be- 
steht die Lichtanlage aus acht 100 KW-Dampfaggregaten von je 125 
Volt Spannung, welche in zwei voneinander unabhängigen Räumen 
untergebracht sind. 

Alle Haupträume im Schiff unterhalb des Batteriedecks sind mit 
künstlicher Ventilation versehen. Es sind im ganzen 33 Ventila- 
toren vorhanden, welche im stande sind, in der Minute 104000 Kubik- 
fuls Luft anzusaugen. 

Die Kohlenbunker fassen insgesamt 2300 t Kohle und sind 
mit sechs Winden sowie allen möglichen anderen Hebe- und Transport- 
en e versehen, 

Dasselbe gilt von den Einrichtungen zum Einschwingen und Aus- 
setzen der Boote. Es sind nicht weniger ale zwei elektrisch be- 
triebene Bootskrane, acht Paare von Davits u. s. w. vorgesehen, denen 
Eogan ein 50'-Dampfkutter, zwei 36'-Dampfkutter, ein 36’ 

ampfbeiboot (Dampf-Barkasse), drei 36'- Ruderbarkassen, fünf 30- 
Ruderkutter, zwei 30’ sogen. -Walfischboote, eine 30'-Gig, eine 30'-Barke, 
zwei 20'-Decksboote, ein 16'-Decksboot, ein ebensolches von 14' Lange 
und zwei Rettungsflölse. 

Eine weitere Eigentümlichkeit des Schiffes ist dessen Reparatur- 
werkstatt mit ihrer elektrisch angetriebenen Transmission. Diese 
Werkstatt enthalt eine Schraubenschneidbank mit verlàngerbarem Bett, 
so dafs bei eingezogenem Bett 8' lange und bei ausgezogenem Bett 
16’ lange Stücke bearbeitet werden konnen. Ferner sind darin eine 
14"-Schraubenschneidmaschine mit 8' langem Bett, eine Sáulen-Shaping- 
maschine mit 15" Hub und 26" Querverschub des Supportes sowie eine 
vertikale Bohrmaschine aufgestellt. Letztere bohrt Lócher bis zu 
1!/,"e in Stahl und hat eine Ausladung von 18" sowie einen Spindel- 
vorschub von 15"e. Die vorhandene Drillbohrmaschine hat 16" Hub, 
die Universalfräsmaschine 20/ Vorschub des Tisches, 6" Querverschub 
und 17" Vertikalverschub des Werkzeuges. Eine kombinierte Stanze 
und Schere, welche 6” Scherblätter besitzt und 4,” Rundeisen glatt 
zu schneiden sowie "و‎ Stahlplatten zu scheren vermag, gehört eben- 
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Die Schaltanlage, auf die hier nicht weiter eingegangen wer- 
den soll, liegt im Zentrum des Maschinenhauses, und zwar befinden 
sich die poe in der mittleren, alle anderen Appa- 
rate in den beiden Endpartien; gleich der sonstigen elektrischen 
Ausriistung der Station wurde auch die Schaltanlage von der British 
Thomson-Houston Co. in Schenectady geliefert. 


Maschine zum Aufziehen der 10 
auf Rohre 


System Lovekin, 


ausgeführt von der International Engineering Company 
in Philadelphia. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 32.) 
Nachdruck verboten. 

Das Aufziehen der Flanschen auf Kupferrohre nach den bisher 
üblichen Methoden ist nicht allein vielfach ungenügend, sondern auch 
mühsam und kostspielig; aufserdem ist das hierbei notwendige Lóten 
dazu angetan, die Eigenschaften des Kupfers zu beeinträchtigen und 
die Flanschen zu verziehen. 

Diese Miísstinde haben den Chefingenieur L. D. Lovekin 
der New York Shipbuilding Company in Camden N. J. veranlalst, 
eingehende Versuche für das maschinelle Aufziehen der Flanschen auf 
Rohre anzustellen, die zu der Konstruktion der auf Tafel 32 nach 
„Engineering“ gezeigten Maschine geführt haben. Die Lovekinsche 
Maschine beruht auf dem Prinzip, das Kupferrohr in die in einer 
Klemmvorrichtung gehaltene, fertig bearbeitete Flansche einzuführen 
und mit Hilfe verschiedener, durch einen Dorn verstellbarer Rollen aus- 
einanderzutreiben. Bei einem vierzólligen Rohr dauert dieser ۵ 
auch bei Rohren aus Schmiedeeisen und Stahl anwendbare Prozefs ca. 
zehn Minuten. Wenn besonders vorgeschrieben, kónnen die auf diese 
Weise aufgesetzten Flanschen auch noch verlótet werden, doch soll 
dies auf die Dichtung und Erhöhung der Verbindungsfestigkeit . ohne 
Einflufs bleiben. 

Die Ausführung dieser Maschine hat die International En- 
gineering Company in Philadelphia übernommen, die vor- 
láufig drei verschiedene Gröfsen für Rohre von 2 bis 7!/,", 8 bis 16" 
und 16 bis 24" Durchmesser baut. Fig. 2, 3, 22 u. 23 der Tafel 32 
geben den Langsschnitt, Grundrifs und die beiden Endansichten der 
für 2 bis 7,5" starke Rohre bestimmten Maschine, wonach diese aus 
einem gufseisernen Ständer a besteht, der an seinem hinteren Ende 
den dreipferdigen Elektromotor b aufnimmt. Die Ankerwelle des 
letzteren trägt eine dreistufige Scheibe b,, die mit der auf der Achse 
der Schnecke d sitzenden Scheibe c in Verbindung steht. Die Schnecke 
d greift in ein auf der Spindel e angeordnetes Schneckenrad d,, das 
mit einer langen, in einer Konsole geführten Nabe e, versehen ist, 
deren Bohrung eine für die Aufnahme des Federkeils e, bestimmte 
Längsnute besitzt. Durch diese Anordnung ist die Möglichkeit ge- 
boten, die Spindel e nach Belieben vor- und rückwürts zu bewegen; 
ihre Kupplung mit dem Antriebsschneckenrad d, wird durch den er- 
wühnten Keil e, vermittelt. Das vordere, in dem auf den Wangen 
des Maschinenstünders verschiebbaren Bock g geführte Ende der 
Spindel e ist für die Aufnahme von Werkzeugen verschiedener Gröfse 
eingerichtet; es kann sich in dem Bock g frei drehen, dagegen be- 
dingt seine Längsbewegung nor der Anordnung der Ringe h, h, 
eine vorherige Verschiebung des Bocks g. Am letzteren befindet sich 
unten eine Mutter, in welcher die die Längsbewegungen vermittelnde 
Leitspindel رع‎ geführt ist, die ihrerseits durch das mittels Handrades 
zu betätigende Getriebe g, bewegt wird. 

Vorn auf dem Ständer sind zwei verstellbare Konsolen i, i, an- 

eordnet, die durch die mit Rechts- und Linksgewinde versehene 
Spindel k von einem Handrad aus gegeneinander- oder auseinander- 
bewegt werden können. An diesen Booken sind abnehmbare Arme | 
(Fig. 1 u. 14) mit V förmigen Klemmbacken m angebracht, die das 
Rohr genau zentrisch festhalten. Für die Aufnahme der zu befesti- 
genden Flansche sind die gufseisernen Arme 1 mit genau gearbeiteten 
Ausschnitten versehen, in welchen die Flansche unabhängig von dem 
Rohr durch die Klemmschrauben n festgehalten wird. 

Das normale Expansionswerkzeug für kleine Rohre ist in Fig. 9 
der Tafel 32 gezeigt; Fig. 4-8, 10 u. 11 geben Details hiervon. Das 
Konstruktionsprinzip ist übrigens auch für die Werkzeuge der grölseren 
Type dasselbe; es genügt also die Beschreibung dieser kleineren Aus- 
führung. In dem aus Stahlguís hergestellten Körper o ist der ge- 
schmiedete Stahldorn p und die Vorschubspindel r T be Das Ge- 
winde der letzteren greift in das Innengewinde des Handrades s, durch 
welches dem Dorn p die für das Auseinandertreiben des zu bearbeiten- 
den Rohres notwendige Bewegung erteilt werden kann. An ihrem 
hinteren Ende wird die Vorschubspindel durch eine Mutter gehalten, 
welche den bei der Vorwürtsbewegung der Erweiterungsrollen auf- 
tretenden Druck aufnimmt. Wird diese Mutter zurückgeschraubt, bis 
sie gegen den auf dem Maschinenbett geführten Bock ع‎ stölst, so 
kann das Abziehen des Werkzeughalters von der Spindel e bewirkt 
werden. 

An seinem vorderen Ende ist der Kórper o so gestaltet, dafs er 
verschiedene, den einzelnen Rohrgrófsen entsprechende abnehmbare 
Köpfe t aufnehmen kann. Letztere sind aus Stahlguís gefertigt und 
werden durch Federkeil und Stiftschraube auf dem Schaft o befestigt. 
In dem Kopf t befindet sich eine Anzahl Nuten, in welchen die Rollen 
u, v durch Druckschrauben gehalten sind; auf dem abgesetzten Teil 


— — 


Die Koble kann sowohl im Boot als auch im Eisenbahnwagen 
angefahren werden; jedoch liegen die Entladestellen der beiden Trans- 
portgelegenheiten einander gerade gegenüber. Per Sehiff ankommende 
Kohle wird am óstlichen Ende des Gebáudes herangeführt und durch 
zwei Laufkrane, welche das Entladebassin überspannen, aufgenommen 
und den im Fufse der Krane untergebrachten automatischen Waagen 
zugeführt. Letztere werfen die Kohle auf Gurttransporteure ab, wel- 
che oberhalb der Kohlebrecher enden. Aus diesen gelangt die ge- 
brochene Kohle, durch geneigte Elevatoren gehoben, auf die Kohlen- 
conveyer f, f, in der Laterne des Kesselhauses. Die Transporteure f, f, 
liegen ca. 140' = 42,7 m über den Transporteuren unter den Laufkranen. 

Die per Achse ankommende Kohle wird einem Füllmund unterhalb 
des Eisenbahngeleises durch einen geneigten Elevator entnommen, 
welcher am westlichen Ende des Gebüudes aufgestellt ist. Der Elevator 
hebt sie auf Transportbander über den Kohlenbunkern, wobei die Ein- 
richtung getroffen ist, dafs die Bewegungsrichtung der Riemen umge- 
kehrt werden kann. 

Die Bunker fassen 15000 t, wührend sich der Tageskonsum in 
der Zentrale auf 800 t stellt. 

Jeder Kessel ist mit zwei Babcock & Wilcoxschen 
mechanischen Kettenrosten g ausgerüstet, die elektrisch angetrieben 
werden. Die beiden Roste haben ca. 85 CH Fläche. Die Asche fällt 
in Schläuche ከ, -welche unten durch von Hand zu betätigende Klappen 
verschlossen werden, unter denen die zum Wegfahren der Asche be- 
nutzten Hunde Aufstell nehmen. Von einer kleinen Akkumulator- 
lokomotive werden die Hunde nach dem Quai auf der Westseite der 
Zentrale gezogen. Dort entleert man sie mit Hilfe von pneumatischen 
Aufzügen in Barken oder in Aschebunker. tee 

Zum Rickkihlen des Schmieróles ist ein Behälter ange- 
legt, der 20000 Gall. fafst und in drei Abschnitte zerfallt, von denen 
jeder etwa 685 D’ Kühloberflüche enthält. Das Ol läuft unter dem 
Einflusse der Schwerkraft aus den Lagerbassins auf dem Boden des 
Lagerhauses nach den Maschinenlagern und gelangt aus diesen in ein 
System von Sammelbottichen im Souterrain des Maschinenhauses. 
Durch Zentrifugalpumpen wird es von dort in den Kühler gedrückt, 
nach dessen Passieren es zu den Tanks auf dem Dachboden wieder 
emporsteigt. Bei vollem Betriebe verbraucht die Zentrale etwa 
350 Gall. Ol in der Minute, von denen etwa 5°, vorher durch be- 
sondere Olfilter geschickt werden. 

Die Turbo-Wechselstrommaschinen sind Westing- 
housescher Bauart und bestehen je aus einer einzylindrigen Dampf- 
turbine a und einem mit ihr gekuppelten Generator a, mit rotieren- 
dem Magnetfeld. Augenblicklich befinden sich acht Aggregate im 
Betrieb, von denen jedes normal 5500 Kw und bei Maximalbelastung 
50°, mehr leistet. Die Generator und Maschine verbindende Kupp- 
lung ist eine flexible Klauenkupplung, welche vollständig in Öl lành. 
Die Kupplung ist elastisch genug, um Maschine und Motor in ihren 
gegenseitigen Bewegungen nicht zu beeinflussen. 

Die Dampfturbinen & sind für 1000 Touren in der Minute und 
für eine Admissionsspannung von 165 Pfd.e pro []' sowie für um 100° 
überhitzten Dampf gebaut. Sobald sie unter diesen Bedingungen und 
mit einer Luftleere im Kondensator von 26 — 27” arbeiten, stellt sich 
nach , Engineering Record“ der Verbrauch an Dampf bei voller Be- 
lastung auf 15,6 resp. 13,2 bei 26 resp. 24" Vakuum, bei ?/, Belastung 
auf 17,2 resp. 15,0 und bei halber Belastung auf 18,4 resp. 16,0 Pfd.e. 
Bei Überlastung um !/, stellt sich der Dampfverbrauch bei gleichen 
grundlegenden Annahmen auf 16 resp. 13,6 Pid.e. 

Die erste Serie der Turbinenschaufeln ist aus Schmiedestahl ge- 
fertigt und in die schwalbenschwanzformigen Nuten der Scheiben ein- 
gelagert; die Schaufeln der Niederdruckseiten sind aus Deltametall 
hergestellt, um so jedes Rosten, was bei dem hier vorhandenen nassen 
Dampfe eintreten miifste, auszuschliefsen. Der Dampf tritt im Zen- 
trum bei a, in die Turbine a ein und bewegt sich von da, nach beiden 
Seiten, wodurch jeder einseitige Druck im System vermieden, viel- 
mehr ein Ausbalancieren der beiden Hälften erreicht wird. Durch 
Schwerkraft flieísen den Lagern jeder Turbine in der Minute 30 Gall. 
Ol zu; aufserdem aber sind die Lager mit Wassermánteln versehen, 
durch die in der Minute ungefähr 40 Gall. Wasser von 65° F hinduroh- 
fliefsen. 

Die Erreger-Dampfmaschinen, welche neben den Turbinen 
im Maschinenhause Aufstellung gefunden haben, sind Compound-Zwei- 
kurbel-Schnelläufer vertikaler Bauart mit vollständiger Kapselung und 
Druckschmierung. Sie wurden von W. H. Allen, Son & Co. ge- 
liefert und indizieren 200 PS mit um 100° F überhitztem Dampf von 
165 Pfd.e Spannung, bei Auspuff in einen Kondensator, dessen Vakuum 
um 4” unter dem barometrischen Drucke liegt. Die Maschinen laufen 
mit 375 Touren in der Minute und sind direkt mit Generatoren 
der British Thomson-Houston Co. von 125 Kw Leistung bei 
125 Volt gekoppelt, Die Erregeranlage umfalst vier solche Aggregate, 
von denen jedoch nur drei unter normalen Umständen im Betriebe 
sich befinden. 

Die elektrische Hilfseinrichtung umfalst einen 125 Kw 
synchromen Generator, neun Einphasen-Transtormatoren für 11 000 bis 
290 Volt, zusammen 1500 Kw liefernd, und zwei kleine Sammelbatterien 
für Strom von 125 Volt. Die Dynamomaschine wird in der Haupt- 
sache zum Laden der Akkumulatorenbatterien und als Stromquelle 
für diverse Nebenbetriebe benutzt. Die Transformatoren liefern den 
Strom für die Dynamo und die kleineren Elektromotoren, welche 
die verschiedenen Pumpen, die Kohlenelevatoren, mechanischen Be- 
schickungsapparate u. s. w. bedienen. Den Akkumulatorenbatterien 
wird der Strom für die Olbrems- und Schaltmotoren entnommen. 
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2x(2P +Q,) = 2P1—2Pa+Q,1 
_12P4+Q,)—2Pa 
~ 2(2P +Q) 
e (2) 
x= 9 IPFO Gi OG. atk. ale qe .- 
d* M 





Zur Kontrolle bilden wir noch ii 


1 
Dieser Ausdruck ist negativ; also hat die obige Funktion f (x) 
ein Maximum. 
Wir nehmen an: ۱ 
den Radstand der Katze zu . . . . 150 cm (Fig. 7, Tafel 33) 
das Eigengewicht der Katze zu . . 4000 kg 
» » ” Làngstrüger . 1000 وو‎ 
Damit erbalten wir: 


ን ሚረ. 000 AOO. 202006: 
ና ፡ 2  92.(10000 + 4000) + 1000 - 1 
in Gleichung (1) eingesetzt, ergibt: 
le UI ላ... 
= 1500 2 2 - 1500 


Maa = 6 050 000 ۰ 
Wir setzen k = 500 kgiqom. (Beim Anfahren des Krans tritt 
durch den Stofs noch eine Zusatzspannung auf). 
Um einen Anhalt für die Abschragung zu haben, sei für den Punkt d 


(Fig. 108, Skizze 6) das Biegungsmoment ebenfalls festgestellt. 
Dieses wird nach Gleichung 2: x = 400 


_ [ 14000 - (1500 — 400 — 75) | 7000 400° - 7000 
ی‎ eeng eg $ 400 — "2: 1500 
ner 6050 000 
| _ 606000 _ ۱ 
W = 2. 500 = 6050 om 
4850000 _ : 
Ws = 509 = 1850 መ 


Gewahlt wird der Querschnitt Tafel 33, Fig. 20, bei dem mit 
F = 22,7 qom für h = 90 cm W, = 6305 om? ist 
» h=75 „ W, = 4983 وو وو‎ 
Das Gewicht dieses Trägers ist im Mittel 220 kg pro lfd. m. 
Das Gesamteigengewicht der Tráger & wird also: 
Q, ~ = 2-15 - 220 = 6600 kg. 

Die Mindestentfernung b Fig. 108, Skizze 6 der beiden Trager be- 
stimmt sich aus der Bedingung, daís im Moment des Anfahrens die 
zulüssige Spannung von 600 kg pro qom nicht überschritten wird. 

Es sei: ý 

f = 0,15 der gleitende Reibungskoeffizient zwischen Laufrādern 
und Laufsohienen. 

G — 18000 kg das gesamte Eigengewicht des Krans, 

F = Querschnitt eines Langstragers. 

Q = Nutzlast. 


Wir gehen hierbei von der Voraussetzung aus, dafs die Laufräder 
im ersten Moment des Anfahrens auf den Schienen gleiten, da ja der 
Kran durch seine Trügheit der Bewegungsrichtung der Laufrader erst 
allmahlich folgen kann. Der Kran wird also in horizontaler Richtung 
durch ein Moment M, beansprucht, welches gleich ist der Reibung (K), 
Fig. 108, Skz. 3, zwischen Schiene und Treibrad eines Radkastens 
multipliziert mit der halben Spannweite. Also: 


M=K. 0 worin 








K=2 ES. Û .f und hiermit: 
Me LEG, 14,1 10000 + 18000, 1. .ورن‎ 1809. 750000 kg. 
Dieses Moment wird durch das Kräftepaar 
a. ? و‎ 
9 2 


aufgenommen ; da die Querschnitte der beiden Langstriger symmetrisch 


liegen, ist 
d (Druck) = z (Zug) 
Somit M = d. b = z -b = 790000 = F - k, ۰ b und hieraus: 


b= 790 000 
= opie 
Es war: Spannung durch die Vertikalkraft 500 kg/qom 
Gesamtspannung ........ 600 وو‎ 


Somit: k, = 600 --- 500=. . . . 100 وو‎ 

F ergibt sich nach Tafel 33, Fig. 10 zu: 
90.1 + 4۰22,7 + 2-23-1,2 —4-2,3-2,4 = 214 gem. 
— 790 000 
= 914-100 = 9^ 
wogegen wir uns entscheiden fiir: b = 100 cm. 
2. Trager c (Fig. 108, Skz. 1). 

Die Hauptmaíse des Krans werden nach Fig. 108, Skz. 1 ange- 


nommen. l 
Belastung, des Trägers c durch Eigengewicht . . . . 400 kg 
á 5 » » 3 Personen. . . . . 250 ,, 

1 ۰ 
4» 5 5 » 184m Blech à 40 kg 360 ,, 


des Dornes p sind die zentralen Rollen x und w angeordnet, die einen 
sehr wesentlichen Teil des Werkzeuges bilden, denn auf ihnen gleiten 
die WE و‎ rug ism u, wobei die Reibungsarbeit derart uziert 
wird, dafs der Dorn p keinen besonderen Druck auszuüben hat. Die 
Wir weise der Vorrichtung ist hiernach sehr einfach; durch An- 
halten des Handrades s wird der Dorn p nach vorwürts geschoben 
und die Auseinanderbewegung der mit der Spindel e sich drehenden 
Rollen u, v bewirkt. Mit der Rückwärtsdrehung des Handrades s 
wird der Druck dieser Rollen auf das Rohrinnere aufgehoben. Beim 
Einsetzen des ersten Rohres einer bestimmten Grölse in die Maschine 
wird dieses zunüchst auf den Rollentráger t aufgesetzt, wonach dann 
die Klemmbacken m der Spannvorrichtung entsprechend eingestellt 
werden. Alle anderen Rohre derselben Gröfse können alsdann ohne 
weiteres in der Maschine befestigt werden. 

Fig. 18—21 der Tafel 32 zeigen die Expansionsvorrichtung für 
grofsere Rohre. 

Von der Quimby Engineering وت‎ es in Philadelphia wurde 
eine Anzahl 2!/zólliger Rohre, deren Flanschen auf einer Lovekin- 
schen Maschine aufgezogen wurden, in der durch Fig. 24 veranschau- 
lichten Anordnung geprüft, wobei das Druckwasser durch ein kleines, 
mit y bezeichnetes Rohr zugeführt wurde. Bei einem dieser Versuche 
begann das Rohr bei einem Druck von 2600 Pfd.e pro Quadratzoll 
= 180 kg/qom) sich zu dehnen, bei 4200 Pfd. e pro Quadratzoll (ca. 

kg/qom) trat ein leichtes Tröpfeln an der Dichtung auf. Nach 
Erneuerung der letzteren wurde der Versuch wiederholt, worauf bei 
einem Druck von 4650 Pfd.e (325 kg/qom) das Rohr sich um !/," 
dehnte und ein Befestigungsbolzen an den Flanschen brach; an der 
Verbindung zwischen Rohr und Flansche war keine Veränderung zu 
beobachten. Nachdem der Bolzen ersetzt war, wurde der Druck auf 
5600 Pfd. (ca. 390 kg/qom) erhöht, wobei die Dichtung platzte; wäh- 
rend dieses Versuchs dehnte sich das Rohr um !/,", in der Mitte trat 
eine Ausbauchung von *|,," auf. 


Bereehnung eines Dreimotoren- Laufkrans mit 
elektrischem Antrieb. 
Von Heinr. Haeger, Ingenieur in Kneuttingen, Lothringen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 33 und Abbildung, Fig. 108.) 
Nachdruck verboten. 
Der Konstruktion des auf Tafel 33 dargestellten Dreimotoren- 
Laufkrans liegen folgende Daten zu Grunde: 
104 
15 2 
abrgeschwind. des Krans: 60 m/Min. 
Fahrgeschwind. der Katze: 30 m/Min. 
Hubgeschwindigkeit: . . 4 m/Min. 
Die maximale Beanspruchung ist vorgeschrieben und zwar für Zug 
Druck und Biegung des Flufseisens 600 kg/qom. - i 


I. Krangestell. 
1. Längsträger. 

Die allgemein übliche Annahme, dafs das maximale Biegungsmoment 
der Längsträger auftritt, wenn die Katze um !|, ihres Radstandes gegen 
die Trügermitte verschoben ist, kann merkliche Ungenauigkeiten er- 
geben, sobald das Eigengewicht der Längsträger im Verhältnis zur 

utzlast betrachtlich wird. Es soll deshalb zunächst ermittelt werden, 
wie groís diese Verschiebung mit Berücksichtigung des Träger- Eigen- 
gewichtes wird. 

Es sei nach Fig. 15, Tafel 33: 

1 die Spannweite 
R, „ Reaktion in A 
» LU 99 
© ,, Nutzlast 
Q, das Eigengewicht der Katze 
ängsträger 
2 6 der Radstand der Katze 
x die Entfernung eines Laufkatzenrades von dem ihm 
zugekehrten i 
Setzen wir Q + Q, = P, so ist: (Fig 15) 


Boni ER NN 








1 2 
Somit das Biegungsmoment in C: 
M =B, -x—Q, · 3 oder 
:(1—x—a x? 
m = (EEE : +) ” (1) 
9 9 
مم ها‎ tials Mm 


Die Funktion M = f (x) hat nun dann ein Maximum, wenn ihr 
erster Differentialquotient gleich O und ihr zweiter negativ ist. Wir 


setzen also — = 0 und lósen die erhaltene Gleichung nach x auf. 
Die Differentiation ergibt: 
dM ` 2Px Pa 
ds 1 1 
hieraus nach einigen Umformungen : 


di 2Q:% _ و‎ 


2 21 
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Damit Qi ۳ , (400 x 960 — 5 Aris E Geschwindigkeit des Krans 60 ist und er diese 
Ma 1 (200 + 380) - 1500 _ 2936 000 kgom en erreichen i. so ist die sekundliche Beschleunigung: 
ج 2 ظ‎ 0,125 9 
re 0,125 نه‎ 360 kg. 
Ist der Gesamtwirkungsgrad des Antriebs 0,8, so hat der Fahr- 
motor zu leisten: 


W = 236.000 & 400 om". 
Dieser Trager N. P. 18 mit F = 28 qom und I = 1850 om‘ wird 
nach Fig. 108, Skz. 9 mit einem Unterzuge ausgeführt und es gilt: 
28-50 + 4-2-0. 


und damit: Za = 


ት ው 39 em 
: 28 + 9 > N max. = (1 + 0,8). re = = 925 PS 
و4۰ + 28-118 + 1800 رو‎ + 4.93 " 390 - 60 
JE AS 12 ` ——— c 431 em*. norm. = (1 + 0,8) 08 . 607 ^ 127 PS. 


Gewühlt wird ein Hauptstrom-Gleichstrommotor mit 15 PS Lei- 
diga: ane o 560 Umdrehungen pro Minute. 
Übersetzung sei nach Tafel 33, Fig. 16 angenommen. 
Die Teilung der Zahnräder wird: 


Gewicht pro m 22 + 6,2 = 28,2 
Gesamtgewicht 15 - 28, 2 = 425 kg. 


3. Trager b (Fig. 108, Skz. 1 und Tafel 33, Fig. 3). 


: 


Es ist nach Fig. 108, Skz. 7, welche die Stellung des grófsten 
Raddrucks zeigt 14000 (1500 — 15) t= J2: P = : و ح بلا‎ 2 = ۰ 
Ry "use: + == 16 600 kg Mit 6 = 30 und y = 2 wird: 
skate 
0,104 - M 
Man = 15709 ۰ 10.24 580000 kgom to Y 3. 
580 000 Die Tourenzahl des Laufrades ist 27 pro Min., die Tourenzahl des 


= 2.600 7 180 cm’. | Fahr-Motors ist 560 pro Min., also das Ubersetzungsverhaltnis: 
1 





Wir wählen aus konstruktiven Gründen: N. P. 34 mit W = 922 om. i= الهم‎ c eS t! 
Gewicht pro m 69,6 kg, Gewicht eines Radkastens 9 - 3,5 - 69,6 ^ 485 kg. 960 20 4 5 Gd, d, 
4. Fahrwerk des Krans. Ds = 9 = 140 
Eigengewicht des Krans: 
Laufkatze . . . ........ 4000 kg 
2 Trager a (Fig. 108, Skz. D . . 6500 ,, 
1 , C (Fig. 108, Skz. 1). 425 ور‎ 
4 , b(Fig. 108, 8ኔ2. 1) . 970 ,, 
18 qm Riffelblech a 40 kg . 120 ,, 
1 Elektromotor zur Kranfahrt . . 600 » 
4 Laufräder . . . . . . . . . 300 و‎ 


Summa 13515 kg 
Zuschlag ca. 25%, 8400 ,, 


Summa 16915 kg 
Krangewicht veranschlagt zu: G 18000 kg. 


Weiter wird angenommen: 








Durchmesser der Laufräder ....... 70 cm — 
Laufbrite „ yp ።....... 8 ,, Ux “ገ 7. | ም.ሥዱዳ ; | 
Hebelarm der rollenden Reibung u. . . . 0,07 cm | Serre Gay 
Reibungskoeffizient der Laufbolzen f . . . 0,11 „ | | 
Zuschlag fiir Spurkranzreibung. . . . . . 80%, 
Dauer der Anfabrt........... 8 Sek. Fig. 108. Z. A.: Berechnung cines Dreimotoren- Laufkrans mit elektrischem Antrieb. 
Der maximale Raddruck war (Tafel 33, Fig. 3): . 
R, 16600 e Die maximale Beanspruchung der Zahnrüder tritt im ersten Augen- 
E SE 8500 kg. blick des Anfahrens auf; hierfiir ist das Moment der Rader d, (vgl. 


“Berechnung des Trägers 8) 


Somit die Flachenpressung des Laufrades: 
M, = ፪ - 35 = 1050.35 = 36750 kgem 





P= E gj 15 kgigem. damit: 0,104 ۰367150 4 
Für Gufseisen ist: p < 20 ۰ ts = 1 00 — 
Bestimmung des Laufradzapfendurchmessers (Tafel 33, Fig. 28): | worin و2‎ = 6 
Wir setzen: Wir nehmen: وا‎ = 1,2. v = 3,77 cm 
1 = y ES, mi k e 00 kan 9, = 1,2۰60 = 72 cm 0 
d pr p= 60 , a= P= 144 om; 4 = = 2 
1 ዝ/ 92-900, 3,17 = 7,54 ده‎ 7,5 
4” 60 1,30, somit b, = — دم‎ cm 
8500 134 _ 1ن‎ de. 500 M, = 5 = 14750 om 
2 — Za = 48 gewählt, ` 
=y BELL = 0,104 - 14 750 
Ei 8-2-0,1-500 " 74? we —4g ^ 
wogegen wir nebmen: d = 7,5 cm. t, gewählt zu 1. x = 3,14 om 
Da die Fahrgeschwindigkeit des Krans 60 m/Min. sein soll, ist: d, = 1۰48 = 48 cm 
60 = n: 3,14- 0,7 a 458 ور‎ 48 19 
worin n die Tourenzahl der Laufrüder bedeutet. 4 eg 0 
ya 60 nv Mi b, = 2-3,14 = 6,26~6,5 cm. 
= 3,14 - 0,7 = PRO unm. Um ein präzises Halten des — zu ermóglichen, wird auf der Welle 
G, = 18000 + 10000 kg. der Rader, deren Durchmesser in Fig. 16, Tafel 33 mit d,, d, bezeichnet 


: : 5 ፡ ist, eine Klotzbremse angebracht, welche durch einen Fufstritt betatigt 
zd EECH kg ist, wird. (Fig. 14, Tafel 33.) Ihre Berechnung gestaltet sich wie folgt : 
Soll der Kran in 1,5 Sekunde zum Stehen gebracht werden, so ist 





2.5 = + 1۰6, y =Glu+t,) die bremsende Kraft: 
7,5 P-m.p- 500, 60 _ 1900 k 
(18000 + 10.000) (0,07 + 0,11 -$ 7) =m: P= an “60:15 7 E: 
Z = ————————.- —Ó—— | Davon ist abzuziehen die Reibungskomponente mit 390 om (s. oben) 
10 P, — 1900 — 390 — 1510 kg. 
2 Das zu bremsende Moment der Welle der Rader رول‎ d, (Fig. 16) 
z, — 390 kg. wird dann: M = 1510.35 ` 10500 k 
Die Beschleunigungskraft z, ergibt sich aus der Beziehung: — 5 = 
G, 8 000 10 500 
و2‎ = g “p= 981. ۰ p. P, = "on" = 525 kg (Fig. 14). 
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bezw. 
t, = !|, Stunde. 

Das Auswechseln der Rollen tritt dagegen erst nach der doppelten 
Zeit ein. Es ist also: 

t = 2-t, = 1 Stunde. 

Nehmen wir ferner an, daís im ganzen 60000 Exemplare produziert 
werden sollen, so berechnet sich bei Einhaltung einer stündlichen 
Leistung der Maschine von 6000 Exemplaren die erforderliche Be- 
triebszeit zu: 

60 000 


"6000 = 10 Stunden. 


Während dieser Zeit müíste sonach die Maschine ebenfalls zehn- 
mal halten werden, da nach einer Stunde bereits die Makulage- 
rolle abgelaufen ist und das Umheben von Rolle und Walze nur 
bei Stillstand der Maschine vorgenommen werden kann. Die berechnete 
Zeit von zehn Stunden ist daher als theoretische Betriebszeit anzusehen. 
In Wirklichkeit ist diese ziemlich grölser, da nicht nur das Aus- 
wechseln der Makulagerollen einen gewissen Zeitaufwand erfordert, 
sondern auch nach Ablaufen der eigentlichen Papierrolle das fast ebenso 
háufige Einheben der neuen Rolle sowie das wiederholt von Hand vor- 
zunehmende Papiereinziehen (von der Papierrolle nur durch alle Druck- 
werke hindurch bis zum Schneidapparat) einen lüngeren Aufenthalt 
bedingt ; abgesehen von unvermeidlichen Betriebsstórungen, her- 
vorgerufen durch Abreifsen einer der beiden Papierstrange, Verstopfen 
innerhalb der Maschine 610. 

Anschliefsend hieran dürfte es noch von Interesse sein, auf die 
praktische Anwendung der Makulage und speziell auf die 
verschiedenen Möglichkeiten der technischen Ausfüh- 
rungen hinzuweisen. 

Um das Auswechseln der aufgewickelten Rolle zu erleichtern und 
namentlich auch zu beschleunigen, wird man dafür Sorge tragen müssen, 
dafs die Zentren der beiden Rollen in gleicher Höhe zu liegen kommen. 
Wie bereits eingangs erwähnt wurde, mufs das Aufwickeln des Papiers 
durch Bewegung der betr. Rolle geschehen, während das Abwickeln 
selbsttätig erfolgt, nämlich dadurch, dafs das Papier infolge der 
Zylinderpressung mitgenommen wird. 

Was nun den Antrieb der Aufwickelrolle betrifft, so kann dieser, 
wegen der konstanten Geschwindigkeit des Papiers (gleich jener der 
Druckwerke) und der damit bedingten konstanten Umfangsgeschwindig- 
keit der immer gröfser werdenden Rolle nicht zwangläufig ausgeführt 
werden. Eine direkte Bewegung der Rolle mittels Zahnräder ist da- 
her ausgeschlossen. Dagegen lälst sich die Bewegung durch Friktion 
in einfacher Weise erreichen, indem entweder die Aufwiokelwalze auf 
einer angetriebenen Walze aufliegt und durch ihr Gewicht mitgenommen 
wird, oder umgekehrt, die angetriebene Walze auf der Wickelwalze 
aufliegt und diese durch Friktion bewegt. (Schlufs folgt.) 


Kleinmotoren und der Dampfmotor „Praktikus“ 
der Breslauer Dampfkessel- und Maschinenfabrik Boehme. 
Von Dipl.-Ing. Förster in Breslau. 

(Mit Abbildungen, Fig. 109--111.) 

Nachdruck verboten. 

Bei den sogen. Kleinmotoren setzt man folgende Eigenschaften 
voraus: sie sollen billig sein, wenig Betriebskosten verursachen, einfach 
sein, so dafs die Bedienung keine besondere Aufmerksamkeit und 
Schulung erfordert, und endlich zuverlässig im Betrieb sein, so dafs 
Reparsturen möglichst vermieden werden oder doch wenigstens sehr 
leicht vorzunehmen sind. 

Des weiteren sollen derartige Motoren ohne besondere behördliche 
Genehmigung überall aufzustellen und ferner unabhängig von einer 
Zentrale sein; auch darf ihr Betrieb keine Belästigung der Umgebung 
mit sich bringen. 

Auf Grund der genannten Forderungen entstanden zunächst, ver- 
anlafst durch ein Preisausschreiben der Bauverwaltung Zürich 1871, 
eine Anzahl vorzüglich durchdachter und konstruierter Wasser- 
motoren, die bis auf die Betriebskosten alle Forderungen erfüllen ; 
هل‎ nämlich meist anderes Betriebswasser mit höherem Druck nicht 


zur Verfügung stand, so war man gezwungen, diese Motoren an die 
städtischen Wasserleitungen anzuschliefsen, und dann arbeiteten sie 
zu teuer. 


Es entstanden ferner Heifsluftmaschinen, die trotz un- 
günstiger Ausnützung des Brennstoffes häufig ihrer grofsen Einfach- 
heit wegen noch jetzt verwendet werden. Sie arbeiten, wie bekannt, 
in der Weise, dafs die Luft erwärmt wird, sich unter Arbeitsleistung 
ausdehnt und wieder abgekühlt wird. 

Mit Vernachlässigung der Forderung: Unabhängigkeit von einer 
Zentrale — glaubte man den kleineren und mittleren Betrieben einer 
Grofsstadt Ende der 80er Jahre durch Druckluftverteilung 
aufhelfen zu können. Man verstand darunter Anlagen, bei denen in 
einer Zentrale Luft komprimiert wird und durch Rohre wie Gas den 
Konsumenten zugeführt wurde. Diese in Paris und Manchester aus- 
geführten, bei uns seinerzeit durch Prof. Riedler eifrig vertretenen 
Anlagen verschwanden aber mit einem Schlag, als man sich ihren un- 
rationellen Betrieb klar machte, und als 1891 die elektrotechnische 
Ausstellung in Frankfurt a. M. die Möglichkeit der elektrischen 
Kraftübertragung bewies. Leider aber erfüllen auch die Elektro- 
motoren die Hofer ung der Unabhangigkeit von einer Zentrale in 
keiner Weise. Sie sind eben gleichfalls Sekundarmotoren. Da sich 
aber elektrische Kraftwerke heute auch in vielen kleinen Orten befinden, 


Bei einem Reibungskoeffizienten des Holzes auf Guíseisen von 0,4 wird: 


530 
665 5 — 
= و‎ 40 7 ۵ 
K = 8 13,5 kg 


Diese Bremse hat den Vorteil gegeniiber einer Bandbremse, dafs 
die einseitige Wellenbelastung fortfallt. (Schlufs folgt.) 


Die Makulage und ihre Verwendung bei 
Rotationsmaschinen. 
Von Dipl.-Ingenieur August König in Würzburg. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Was schliefslich den Zeitpunkt anbetrifft, für welchen die 
Summe der beiden Radien ein Maximum wird, so gibt hierüber die 
Formel für t, am besten Aufschlufs. Der betreffende Moment tritt 
um so früher ein, je gröfser der Radius r, der Aufwickelwalze ist; 
für r, = R wird t = 0, d.h. die Berührung der beiden Rollen erfolgt 
bereits bei vi des Prozeíses. Der Abstand x würde in diesem 
Falle gleich 2R sein. Wäre dagegen و۲‎ = 0, was praktisch ausge- 
schlossen ist, so würde die Zeit t am grófsten und die Entfernung x 
sonach am kleinsten sein. Hierfür ergibt sich: 
x= V2.R, 
eine Formel, die gleich anfangs abgeleitet wurde. 


Um die Zeit angeben zu können, nach welcher der Wickelprozefs 
ganz beendet ist, nehmen wir, was in der Praxis auch stets der Fall 
ist, gleich grofse Walzen an. Es wird also bei Voraussetzung kon- 
stanter Betriebsverhültnisse das Auswechseln der Rollen nach gleich 
grofsen Zeitintervallen erfolgen müssen. Da sich die berechnete Zeit 
t. speziell auf den Moment der Berührung bezieht und dieser Zeit- 
punkt, wie wir gesehen haben, dann eintritt, wenn beide Rollen gleich 
stark geworden sind oder, was dasselbe ist, wenn sich die eine Rolle 
zur Halfte abgewickelt hat, so mufs auch innerhalb dieser Zeit der 
halbe Wickelprozefs abgelaufen sein. Der ganze Prozefs würde dem- 
nach die doppelte Zeit erfordern. Die Zeitdauer einer ganzen 
Wickelperiode ist somit: 


۳ (R?— و۳‎ (۰ 
Ve ca er ep 
oder 
Rtr’) 
86٠.7 


_ Ist daher aufser R und r, auch die Papiergeschwindigkeit v sowie 
die Dicke 5 des Papiers bekannt, so 18(81 sich nach dieser Formel die 
Zeit berechnen, nach welcher die Rollen umgehoben werden müssen. 


Aus einem praktischen Beispiel móge die Bedeutung der abgeleiteten 
Formeln erkannt werden: 

Auf einer Illustrationsrotationsmaschine sollen 
6000 Exemplare pro Stunde gedruckt werden. Die zur 
Verwendung kommende Makulagerolle hesitze einen 
Durchmesser von 90cm und die Wickelwalze einen sol- 
chen von 20 om. Wie grofs ist der Abstand der Rollen 
zu wáhlen und nach welcher Zeit tritt der Moment der 
Berührung ein, wenn die Starke des Makulagepapiers 
s mm beträgt? Der Durchmesser der Druck- und Form- 
zylinder sei im vorliegenden Fall 40 cm. 

Lósung: 

Der Minimalabstand der beiden Rollen berechnet sich zu: 

x= V2. VR? + ኣ*= V2. V45* + 202 
۱ . x= co 70 cm 

Bei der praktischen Ausführung würde noch der erwáhnte Zuschlag 
von einigen Zentimetern zu berücksichtigen sein. 

Der Zeitpunkt der Sieden Bun DW aus der Formel für tx: 

—r?) r 


t= - 


ev 
. In dieser Gleichung sind alle Grófsen bis auf die Papiergeschwindig- 
keit v gegeben; nun ist aber allgemein: 
_2ren 
en | | 60 ° 
wobei n die Tourenzahl pro Minute, v und r den Radius des Druck- bezw. 
Formzylinders bedeuten. Die Tourenzahl n berechnet sich aus der stünd- 
lichen Produktion der Maschine. Da eine Leistung von 6000 Exemplaren 
pro Stunde verlangt ist, so entspricht dies einer Produktion von 100 pro 
Minute. Ebenso groís ist auch die Tourenzahl der Zylinder, denn bei 
jeder Umdrehung wird ein Exemplar gedruckt. Die Geschwindigkeit v 
der Druckwerke und damit auch die des Papiers ist daher: 
0,4 ۰ x - 100 
l y= 6 0 = 2,1 m 
Eingesetzt in die Formel für t, ergibt: 
T (0,45? — 0,2?) ۰ x 


“15000 a 
t, = 1800 Sekunden 
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der ,Breslauer Dampfkessel- und Maschinenfabrik 
Boehme* in Breslau eine Klasse für sich dar. 

Der Kessel ist ein prismatischer Feuerbüchskessel mit Siede- 
rohren (Fig. 110). Er hat einen grofsen Wasserraum sowie eine be- 
sonders groíse Verdampfungsoberflache und einen grofsen Dampfraum, 
so daís selbst bei sehr starker Kraftentnabme ein Uberreifsen von 
Wasser nicht zu fürchten ist. Die schrág angeordneten, geraden 
Siederóhren c, Fig. 110, münden mit jedem Ende in eine Wasser- 
kammer & resp. b und sind an der tiefer liegenden Stelle mit einem 
Blech derartig abgedeckt, daís lebhafter Wasserumlauf stattfindet, der 
den ausgeschiedenen Schlamm nach der Seite b befórdert, wo er jeder- 
zeit abgeblasen werden kann. 

Die beiden Stirnbóden des Kessels sind abschraubbar; die Schrauben- 
muttern d werden von den Heizgasen nicht berührt, brennen also 
nicht fest. Nach Entfernung dieser Stirnbóden sind sámtliche Stellen 
des Kesselinnern bequem zu untersuchen und zu reinigen. 

Die Feuerung befindet sich unter dem Kessel in einem gemauerten 
Ofen und wird je nach Art des Brennmaterials mit Planrost, Fig. 110, 
oder Treppenrost, Fig. 
111, ausgerüstet. 

Die Feuergase er- 
fülen den ganzen 
Raum in der Feuer- 
büchse und umspielen 
sämtliche Wasserrohre, 
so dafs die Warme- 
abgabe eine sehr gute 
ist. Durch einen kur- 
zen, gemauerten Kanal 
werden die Ab in 
den Schornstein ge- 
leitet, Da das ganze 
Mauerwerk sich unter 
dem Fufsboden befin- 
det, ist einmal die 












ኢዴ 
ON 
ee NS 





ef 0 


ምብ 














| | fp (IA 


2 e 4 ሐ 
d سس سس‎ WW YHH RH b d 
P IR EET ET ENN. 
]< pow. m] 





T NEM Y NENNEN Y SAS መናትን EE ا‎ D GN اا‎ 


DE شار بعر‎ uit اه‎ ፡ =>» 23=>==» ل‎ Mer ل ع‎ a Y 


oe D EE IA Pu — era 
sa ደ PA Pf OAR م‎ SF رم یر‎ 


so hat die Abhängigkeit von einer Zentrale nicht mehr die 0 
Bedeutung, die man ihr seinerzeit bei Feststellung des Begriffes 
„Kleinmotor“ beilegte. 

1868 brachten Otto & Langen auf der Pariser Weltausstellung 
in ihrer atmosphärischen Maschine die Gasmaschine, die bis dahin 
selbst in der bekannten und auch schon praktisch brauchbaren Lenoir- 
schen Maschine von 1860 nur mehr als Versuchsmaschine zu betrachten 
war, in wirklich praktisch verwendbarer Ausführung auf den Markt. 1876 
gab dann Otto durch Einführung des Viertaktes das Hauptmoment 
eines theoretisch und praktisch rationellen Betriebes, das bis heute 
in seiner Bedeutung noch nicht übertroffen ist. Durch Verwendung 
flüssiger Brennstoffe, von Druckgas und jetzt von Sauggas ist auch 
der Gasmotor unabhángig von einer Zentrale, der Gasanstalt, ge- 
worden. Er erfüllt somit alle Bedingungen, sowohl für den Klein- 
als auch für den Grofsbetrieb, aber er hat einen sehr wesentlichen Nach- 
teil, der in der Eigenart seiner Wirkung begründet ist: er vertrügt 
keine Überlastungen; das Gebiet seines günstigsten, wirtschaftlichen 
Wirkungsgrades ist begrenzt, enger begrenzt als es bei anderen Motoren 
der Fall ist. Sein Brenn- 
stoffverbrauch für die 
Arbeitseinheit nimmt 
rasch bei Abnahme der 
Leistung zu und seine 
vorteilhafte Normal- 
leistung kann um nicht 
mehr als etwa 10%, 
überschritten werden. 
Hier liegt die Haupt- 
schwierigkeit, mit der 
alle aschinen- 
fabrikanten zu rechnen 
haben. Bei allen Er- 
orterungen über An- 
lage- und Kraftkosten 
der einen oder der 
anderen Betriebsart spielt diese 
Gröfsenfrage des Motors eine 
Hauptrolle. Diese Frage ist häufig 
ebenso wichtig für den Klein- 1 2 
wie für den ۰ ۱ F: d 

Es sei folgendes Beispiel aus h Ze 
der Praxis des Kleinbetriebes 
angeführt: ۱ ۱ ۱ 

Eine Fleischerei hatte zum 
Betriebe ihrer Hackmaschinen 
einen Elektromotor von 3 PS e. 
Bei einem Umbau wird für 
diesen ein Gasmotor aufgestellt, 
der die  verlangte Leistung 
nicht zu haben scheint. Bei 
der Bremsung erweist er sich 
wirklich als 3pferdiger Motor, 
aber eine Belastung von 3,3 — 
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Fig 110. 
Fig. 109 u. 110. Z. A.: Kleinmotoren und der Dampfmotor „Praktikus‘‘ der Breslauer Dampfkessel- und Maschinenfabrik Boehme in Breslau. 


Feuersgefahr vermindert, dann aber erfordert es auch geringe Kosten, 
zumal da der Motor, dem es zugleich als Fundament dient, sehr wenig 
umfangreich ist. | 
Anordnung eines Wellenbrechers, Dampfsiebes und Dampf- 
sieberohres wird das Mitfiihren von Wasser im Dampf nach Möglich- 
keit verhindert. Der Dampf wird vielmehr noch getrocknet und tritt 
direkt ohne weiteres Zwischenglied in den Mantel des Dampfzylinders, 
der also hier den Dampfdom bildet. Eine Kondensation des Dampfes 
vor Eintritt in den Zylinder ist deshalb ausgeschlossen. 
In bezug auf die Konstruktion des prismatischen Kessels des 
»Praktikus' sei hier noch auf einige Besonderheiten im Vergleich mit 
ewöhnlichen Zweikammer - Wasserrohrkesseln aufmerksam gemacht. 
ekanntlich hat das Kgl. Sächsische Ministerium des Innern durch eine 
Verordnung vom 18. Dezember 1897 verschiedene Gesichtspunkte für 
Wasserróhrenkessel festgelegt, die nachstehend, soweit sie hier in Frage 
kommen, erörtert werden sollen. Darnach soll die Lange der Siede- 
rohre nicht mehr als das 50fache des lichten Durchmessers betragen. 
Beim „Praktikus“ liegen folgende Verhältnisse vor: 
kleinster Kessel: Heizfliche 3 qm; Rohrlänge 1,04 m; lichter Durch- 
messer 46 mm; Verhältnis ths, 
gröfster Kessel: Heizfläche 30 qm; Rohrlange 2,8 m; Durchmesser 
70 mm; Verhältnis !],.. 


3,4 PS bringt ihn zum Stillstand, während der Elektromotor selbst 
3,15 PS noch ولا‎ Stunde ohne schädliche Erwärmung anstandslos 
leistete. Beide Maschinen waren vollkommen richtig als „3 pferdig“ 
bezeichnet, der Gasmotor verträgt aber eben nicht mehr als 10 ٩, Über- 
lastung. Ebenso wie der Elektromotor verhält sich auch die Dampf- 
maschine, die man ganz erheblich überlasten kann. 

In den meisten Fällen ist die Bestimmung des Kraftbedarfs aufser- 
ordentlich schwierig. Im vorliegenden Falle z. B. ist er abhängig 
von dem ganz willkürlichen Eindrücken des Fleisches in die Hack- 
maschine. 

Die Möglichkeit der Überlastung erfüllt nun in hohem Grade 
eine Dampfmaschine. Wir finden daher auch gerade Dampfklein- 
motoren in vollkommenster Weise ausgebildet. Bei den Dampf- 
motoren kommen noch einige andere, sehr erhebliche Vorteile zur 
Geltung: man kann im Kessel Brennmaterial jeder Güte verwerten, 
z. B. Holzabfülle. Ein solcher Dampfmotor (wie auch der nachstehend 
beschriebene) eignet sich daher vorwiegend für Tischlereien. Sehr ins 
Gewicht fällt ferner die Möglichkeit, den Abdampf zu Heiz- und 
Kochzwecken zu verwenden, z. 8. zur Erwärmung der Werkstatt- 
räume, Heizung der Leim- und Trockenöfen, Herstell von heilsem 
Wasser zu Koch- und Brühzwecken (z. B. für das Fleischereigewerbe). 

Unter diesen Dampfkleinmotoren stellt der Motor „Praktikus“ 
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Bei grofsen Wasserrohrkesseln ist dies Verhältnis bis */,,. Die Schieberhülge vermittelt durch ‘die Schlitze d, und e, die 


Hierüber ist noch ein wesentlicher Unterschied vorhanden und | Verbindung des Schieberraumes mit der vorderen und durch d, und 
zu beachten: e, mit der hinteren Zylinderseite. Durch die dreieckigen Schlitze f,, f, 


Bei Zweikammer-Wasserrohrkesseln werden die Wasserkammern | tritt der Frischdampf ein. Je nachdem der Regulator den Schieber 
von einer Kraft, die gleich der Summe der lichten Rohrquerschnitte t | mehr nach rechts oder links verschiebt, wird infolge der dreieckigen 
Dampfdruck ist, von den Rohren abgezogen; beim Kessel „Praktikus“ | Form der Eintrittaschlitze ورگ‎ f, die Füllung sich ändern, und zwar, wie 
werden die beiden Wasserkammern gegeneinander durch die Seiten- | oben gesagt, von O bis */,. Der Schieber verbindet durch die Kanile 
wand des Kessels versteift, so dafs ein Ausweichen der Wasser- | g, und g, die Eintrittsschlitze ورگ‎ f, mit den Kanälen e, bezw. e, 
kammern und mithin ein Abziehen von den Rohren unmöglich ist. | (vgl. Skz. 4). Der Austritt erfolgt durch d, bezw. d, (vgl. Skz. 3, Fig. 
Da die Seitenwánde aber, wenn auch durch Schamottemauerwerk ge- | 109) in den hinteren Schieberkastenraum a, in dem auch der Regulator 
schützt, am Feuerraum liegen, so werden sie sich doch erwärmen | sich befindet. Es geht hieraus hervor, wie einfach der ganze Steuer- 
und ausdehnen, so dafs die Ausdehnung der Wasserrohre einigermaísen | apparat ist, verglichen mit der gewóhnlichen سس‎ mit Muschel- 
ausgeglichen wird. Die Wasserrohre werden also, statt sich heraus- | schieber, Exzenter und Drosselventil. (Sohluís folgt.) 
zuziehen, sich eher noch fester in die Rohrwand einpressen. Übrigens 
wird der Kessel ,,Praktikus“ vor dem Einbohren der Rohrlócher auch 
unter Wasserdruck gesetzt, so dafs die Rohrwand sich etwas ausbiegt. 


Es wird hierdurch spáteren Deformationen nach Einziehen der Rohre Detailkoustraktionen and N otizen ans der Praxis, 


vorgebeugt. ۱ qM ow 
Die Verordnung schreibt ferner einen genügenden Übergangsquer- | 
schnitt zwischen Oberkessel und Unterkammern vor sowie eine be- Automatische Friktionskupplung 
queme Zuganglichkeit der Rohre: beide Bedingungen sind, wie die Hattersley & 8 Ltd. in Keighlev. 
Abbildungen zeigen, ebenfalls erfüllt; desgleichen ist die erforderliche — ue = Se , — 
Neigung der Rohre vorhanden. (Mit Abbildung, Pig. 1 12.) Nachdruck verboten. 
Die Hauptvorteile des Kesselsystems beruhen demnach auf grofser In Fig. 112 ist nach „Engineer“ eine von der Firma Hatters- 


Leistungsfähigkeit bei geringem Raumbedarf, leichter Bedienung und | ley € Sons Ltd. in Keighley gebaute neue Friktions- 
leichter Reinigung. Letztere kann außer von den Stirnseiten noch | kupplung dargestellt, deren Konstruktion der Gedanke zu Grunde 
durch seitliche Klappen erfolgen. Die Speisung erfolgt entweder | liegt, die für das Ein- und Ausrücken der Kupplung notwendige 
durch einen Injektor, eine Handspeisepumpe oder eine von der | Kraft von der treibenden Welle selbst abzunehmen und durch rechts- 
Kurbelwelle angetriebene, selbsttatige Speisepumpe. Durch eine eigen- | und linksgängige Schrauben aaf die Kupplungsteile zu übertragen. 
artige Konstruktion ist der Hub der letzteren leicht zu verstellen, | In welcher Weise dieser Gedanke zur Ausführung bracht wurde, ist 
so dafs man ihre Leistungsfühigkeit dem jeweiligen Wasserbedarf des | aus Fig. 112 ersichtlich, deren Skz. 1 ein Vertikalschnitt, Skz. 2 eine 
Kessels anpassen kann. Endansicht der Kupplung mit abgenommenem Deckel darstellen. 
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Fig. 111. Z. A.: Kleinmotoren und der Dampfmotor „Praktikus“ der Bresiauer Dampf- Fig. 112. Z. A.: Automatische Friktionskupplung von Hattersley $ Sins ۰ 
kessel- und Maschinenfabrik Boehme in Breslau, in Keighley. 
Zwischen Dampfkessel und Speisepumpe ist ein Vorwürmer Auf der Treibwelle ist das Gehäuse a festgekeilt, das durch einen 


eingeschaltet (Fig. 110), der die Ausnutzung der im Abdampf ent- | für den Durchtritt der Muffe e mit einem kreisfórmigen Ausschnitt 
haltenen Warme zur Erhitzung des Speisewassers vermittelt; es wird | versehenen Deckel b abgeschlossen ist. Die Muffe e sitzt lose auf der 
dadurch bekanntlich eine Brennmaterial-Ersparnis erzielt. zu treibenden Welle, kann jedoch von dem Deckel b aus durch den 
Die Dampfmaschine ist direkt auf dem Kessel montiert. Sie | Friktionsring o bewegt werden, der mit Fiber verkleidet, durch den 
ist in gedrungener Form mit kurzem Hub und für grófsere Um- | Bolzen d an der mit Schneckengewinde versehenen Muffe e aufgehángt 
drehungszahlen gebaut, was beim Kleinbetrieb in der Regel sehr er- | und durch kleine Spiralfedern f mit dieser verbunden ist. 
wünscht ist, während die Nachteile, die sonst wohl bei schnellem Durch einen Hebel kann von unten aus der Friktionsring ¢ 
Gang auftreten können, hier durch die Konstruktion vermieden sind. | gegen den Deckel b geprefst und so die Muffe e von dem Ge 
Alle bewegten Teile haben reichlich grofse Dimensionen, so dafs ein | häuse a aus angetrieben werden. Am Ende der zu treibenden Welle 
Warmlaufen nicht möglich ist. Das eigenartigste ist aber die Steue- | sitzt innerhalb des Gehäuses a ein Körper g, in dem die rechts- resp. 
rung. Diese erfolgt ohne weitere Zwischenglieder durch eine einzige | linksgängigen Schraubenspindeln i geführt sind. Diese tragen die ge 
umlaufende Welle, welche durch Zahnräder angetrieben wird. mäfs Fig. 112, Skz. 2 als Keile ausgebildeten Muttern h, welche bei 
Auf dieser sitzen, in der Längsachse verschiebbar (Fig. 109), der | ihrer Bewegung die Bremsbacken | gegen die Innenfläche des Gehäuses 
Steuerungs-Rundschieber, der eingekapselte, vierkugelige Regulator | a drücken. Beim Lösen der Kupplung wird die Riickbewegung der 
und die Gegendruckfeder, die beide direkt auf den Schieber wirken. | Bremsbacken i durch die Spiralfedern k vermittelt. 
Der Schieber steuert also durch Umlauf, nicht wie sonst durch Das Einschalten der Kupplung vollzieht sich leicht, indem ei 
Hin- und Hergang. Dadurch werden die bei Kleindampfmaschinen | geringer Druck des erwähnten Hebels auf den Kranz der Muffe ¢ 
bekanntlich relativ bedeutenden Reibungsverluste auf ein geringes | genügt, um die drei Federn f zu veranlassen, den Friktionsring ^ 
Mals zurückgeführt. Statt des hin- und hergleitenden, vom Dampf- | gegen den Deckel b zu pressen, so dafs durch das Schneckengewinde 
druck stets belasteten Flachschiebers mit seinen Gelenken und den in | der Muffe e die Spindeln i bewegt und die die Bremsbacken betätigen 
allen Flächen auftretenden Reibungaverlusten ist hier ein sich stets | den Muttern ከ vorgeschoben werden. 
gleichmälsig drehender, entlasteter Rundsehieber vorhanden, dessen | Ist dieser Vorgang einmal eingeleitet, so wird durch den auf das 
einziger Antrieb in den zwei Kegelrádern besteht und der deshalb | schneckenfórmige Ende der Muffe e ausgeübten Druck der Friktions 
ein Minimum von Reibung hat; infolgedessen mufs der mecha- | ring o von selbst in immer festere Verbindung mit dem Deckel b ge 
nische Nutzeffekt hoch ausfallen. Ein anderer Vorteil liegt in der Art | bracht, und die keilfórmigen Muttern ከ bewegen sich so lange gege? 
. der Steuerung selbst. Es findet keine Drosselregulierung statt, wie | die Bremsbacken 1, bis zwischen diesen und dem Gehäuse a der für! i 
sonst bei kleinen Dampfmaschinen, sondern es wird durch den Regu- | Kraftübertragung von der einen auf die andere Welle notwendige 
lator die Expansion veründert. Die Füllung betrágt normal */,, kann | Druck vorhanden ist. 


aber zwischen 0 und */, schwanken. Natürlich bedingt diese Steue- Beim Lósen der Kupplung wird die Muffe e dureh ein von — 
rung, wie sie aus Fig. 109 hervorgeht, eine besondere Gestaltung des | Handrad gleichfalls von unten aus zu betätigendes Bremsband — 
Schieberkastens und seiner Kanäle. festgehalten, dafs die die Spindeln i bewegenden Schneckenráder e 

Der Regulator a, Fig. 109, liegt im Abdampfraum und wird dureh | dem Kórper ع‎ rotieren und die Muttern h nach innen führen, währe? 


den geschmierten Abdampf geschmiert. Er ist so allen äufseren | die Bremsbacken 1, wie oben erwähnt, durch die Federn k, ۳ 
Einflüssen entzogen, was für staubige Betriebe wertvoll ist. Die | dem als Bremsscheibe dienenden Innenkranz des Gehäuses a sbgezogt? 
eigenartige Regulator-Kapsel h, Fig. 110, ist für den Motor charakte- | d. h. die beiden Wellen entkuppelt werden. 
ristisch. | | 
Die Dampfverteilung erfolgt nach Fig. 109 in folgender Weise: 
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1000 PS liegende Tandem Zweifach-Expansions- 
Dampfmasehine mit Kolbensehiebersteuerung 
von der Elsaessischen Maschinenbau-Gesellschaft Mülhausen i. Els. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 35 u. 36.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der Weltausstellung in St. Louis hatte die Elsaessi- 
sche Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen i. Els. die 
auf Tafel 35 u. 36 in der Disposition und den wichtigeren Details 
wiedergegebene 1000 pferdige Dampfmaschine ausgestellt. Die 
Maschine ist liegender Bauart und mit Zylindern von 600 und 1100 mm 
Bohrung versehen, welche in Tandemanordnung aufgestellt sind. Die 
Kolben arbeiten auf eine Kolbenstange; der Kolbenhub stellt sich auf 
1300 mm, die Umlaufszahl auf 94 in der Minute. 

Zwischen Hochdruck- und Niederdruckzylinder ist ein kurzes 
Zwischenstück eingeschaltet, das mit zwei Füfsen auf der Grund- 

pane der Maschine aufrüht. Dem 

iederdruckzylinder ist vorn das 
Bajonett angegliedert, dessen 
Endstück zu einem breitfüfsigen 
Kurbellager ausgestaltet ist. Zwei 
Fülse, von denen der eine am vor- 
deren, der andere am hinteren Ende 
der Geradführung sich befindet, 
stützen die hintere Partie des Rah- 
mens. Sie legen sich gleich dem 
Kurbellager unmittelbar auf das 
gemauerte Fundament, mit dem sie 
durch Anker fest verbunden sind. 

Die Kurbelwelle ist der 
Länge nach ausgebohrt und trägt 
das Magnetrad eines in den Filiel- 
werkstätten der Gesellschaft zu Bel- 
fort gebauten Drehstromgenerators 
von 800 Kw; daneben sitzt der Er- 

. reger, welcher 300 Amp. bei 110 Volt 
liefern kann, und die in Stahl ge- 
schmiedete Kurbel. Letztere wurde 
ohne Verkeilung warm auf die Welle 
aufgezogen. Ein Gegengewicht, wel- 
ches mit ihr verbunden ist, ver- 
mittelt die Ausbalancierung der 
schwingenden Massen. Der Kurbel- 
zapfen ist in die Kurbel eingeprefst, 
gehärtet und nachgeschliffen. 

Die beiden Zylinder stehen, 
wie schon angedeutet, auf einer 
gufseisernen, in das Mauerwerk ein- 
gelassenen, rahmenartigen Grund- 
platte, auf der sie sich frei aus- 
dehnen können. Die Platte erleichtert 
übrigens auch den Aufbau der Zylin- 
der, indem sie verhindert, dafs die ein- 
zelnen Teile aus dem Lote kommen. 

Jeder Zylinder besteht aus vier Teilen, dem Mantel, dem in diesen 
eingesetzten Arbeitszylinder und den zwei Endstücken, in denen die 
vier Steuerschieber untergebracht sind. Diese Anordnung ermöglicht 
die Herstellung spannungsfreier, tadelloser Guísstücke. Die einzelnen 
Teile der Zylinder sind aufeinander aufgeschliffen und ohne dichtende 
Einlage durch Stiftschrauben verbunden. 

Der Dampfmantel des Hochdruckzylinders wird mit Frischdampf 
beheizt, der im Rohre v zugeführt wird und aus dem Mantel an die 
Einlalsschieber herantritt. Nach Passieren des Hochdruckzylinders ge- 
langt der Dampf durch die Rohrleitung s, Fig. 1, Tafel 35, in den Mantel t 
des Niederdruckzylinders. Er beheizt diesen und strömt hierauf, ver- 
teilt durch die Schieber b, in den Niederdruckzylinder.*) Aus letzterem 
entweicht er durch die Rohre p, p, in den Oberflächenkondensator q q,, 
aus dem des Kondensat durch die Luftpumpe u abgesaugt wird, wäh- 
rend das Kühlwasser im Rohre v, abfliefst. 

Alle Austrittsorgane sind mit Sicherheitsventilen ausgerüstet, um 
die Zylinder gegen Wasserschláge zu schützen. 

Die Dampfkolben sind aus Gufseisen gefertigt und bestehen 
je aus drei Teilen, dem mittleren Ringe von _L-förmigem Querschnitt 
und zwei deckelformigen Endstücken. Alle drei Stücke sind unter- 
einander verschraubt und werden gemeinsam von einer Mutter auf 
der Kolbenstange festgehalten. Um die gufseisernen Kolbenringe an 
Ort bringen zu können, nimmt man die drei Teile jedes Kolbens aus- 


*) NB. Wenn die betr. Maschine mit überhitztem Dampfe arbeitet, 
so fällt der Mantel am Hochdruckzylinder fort. 





Fig. 113 Z. A.: Speicher- und Bauwinden mit elektrischem Antrieb von Fried. Krupp 
A.-G. Grusonwerk in Magdeburg- Buckau. 
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Speicher- und Bauwinden mit elektrischem | 


Antrieb 


von Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk in Magdeburg-Buckau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 113 u. 114.) 
: Nachdruck verboten. 


Von der Fried. Krupp Aktien-Gesellschaft Gruson- 
werk in Magdeburg-Buckau werden neuerdings elektrisch be- 
triebene Speicher- und Bauwinden für Tragfähigkeiten bis 
1000 kg gebaut, die durch einfache Bauart sich kennzeichnend, eine 
vielseitige Verwendbarkeit fir Speicher, Kellereien, Bauten, gewerb- 
liche Betriebe etc. besitzen und speziell dort mit Vorteil benutzt wer- 
den kónnen, wo es sich um flottes Heben und Senken kleinerer Lasten 
handelt und elektrischer Strom zur Verfügung steht. 

Ein in der Winde angeordneter Gleichstrom- oder Drehstrom- 
motor treibt durch Zahnrüder-Vorgelege ein Reibungsrad, das für die 
Hubbewegung mit einem auf der 
Windetrommel sitzenden, zweiten 
Friktionsrad in Eingriff gebracht 
wird. Für das Senken der Last ist 
eine eigenartige Bremse vorgesehen, 
mittels deren die Last auch in jeder 
Hóhe schwebend erhalten werden 
kann und verhindert wird, dafs 
beim Anheben aus der Schwebe 
die Last eine Bewegung nach un- 
ten ausführt. Für die Steuerung 
der Hub- und Senkbewegung sind 
zwei gesonderte Zugseile vorge- 
sehen, die nótigenfalls durch meh- 
rere Stockwerke geführt und von 
beliebiger Stelle aus durch leichtes 
Anziehen betátigt werden ۰ 

Je nach der verlangten Hub- 
geschwindigkeit werden die Winden 
mit einem Elektromotor von 3 oder 
5 PS ausgerüstet. Für Lasten von 
mehr als 500 kg kommt 10 
der links stehenden Skizze b der Fig. 
114 eine am Lasthaken sitzende 
lose Rolle in Anwendung. 

Die Ausführung dieser Winden 
erfolgt in neun Grófsen nach unten- 
stehender Tabelle, wobei sich die 
aufgeführten Gewichte für eine 
Winde von 20 m Hubhöhe inkl. elek- 
trischer Einrichtung (Motor, An- 
lasser und Sicherungen), Lasthaken 
und Endbefestigungen für die Steuer- 
seile und bei Anordnung, Fig. 114 
links auch mit der Endbefestigung 
für das Lastseil verstehen. Das Last- 
seil selbst, die Steuerseile, Anker- 
schrauben und Zuleitungen für den 
Motor sind von den Gewichten ausgeschlossen. Die Länge des Last- 
seils und der Steuerseile sowie auch die Anzahl der Leitrollen hängen 
von den örtlichen Verhältnissen ab und können daher nur von Fall 
zu Fall bestimmt werden. 


Tabelle. 
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Elektromotor von 9 PSe Elektromotor von 5 PSe 
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Bei Anordnung der Schmierung der Maschine ist auf Sicher- 
heit im Schmieren und auf Sparsamkeit in der Schmierung Gewicht 
gelegt. Das Kurbellager ist mit Umlaufschmierung versehen, indem 
eine kleine Pumpe das Ol immer wieder aus einem Filter ansaugt und 
dem Lager zuführt. Daneben ist eine Schmierung durch Tropfen- 
zühler vorhanden, die in Aktion tritt, falls die Umlaufschmierung ein- 
mal versagen sollte. Eine Gegenkurbel mit Tropfenzáhler schmiert 
den Kurbelzapfen; desgleichen sind auf der Gleitführung Tropfschmier- 
apparate angeordnet. Die beiden Zylinder sind je mit einer Olpumpe 
ausgestattet, die das Ol in Behälter aus den Eintrittskästen drücken; 
aus diesen tritt es an den Dampf, wird von ihm aufgenommen und 
geht mit durch die Zylinder. Als Schmiermittel für die Steuerungs- 
teile gelangt starres Fett zur Verwendung. 

Der Kondensator qq, enthält 594 Messingrohre von 32 mm 
äulserem Durchmesser, 1’), mm Wandstärke und 3,195 m nutzbarer 
Länge. Die gesamte darin enthaltene Kühlfläche stellt sich auf 192 qm. 
Das Kühlwasser wird durch eine elektrisch betriebene Zentrifugal- 
eliefert und tritt aus dem Rohre v, zunüchst in die untere 
Partie des Rohrsystems in beiden Kondensatorkammern q, q,, um 
schliefslich nach Passieren der oberen Rohrpartie durch das Bohr v, 
zu entweichen. 

Die Luftpumpe u ist stehender Bauart mit Ventilkolben und 
Druokventilen in festem Kasten. Das Kondensat tritt, gemischt mit 
Dunst und Luft, aus dem Rohre ባኒ kommend in die Saugkammer u, der 
Luftpumpe ein. Der Kolben der letzteren erhált seine Bewegung vom 
Kreuzkopfe aus durch Lenkstange k,, Winkelhebel k, und Schub- 
stange k,, Kondensator und Luftpumpe liegen unter Flur. 





Universal-Schleifmaschine 


von Alfred Herbert Ltd. in Coventry (England). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 34.) 
Nachdruck verboten 

Tafel 34 gibt nach „Revue de Mecanique“ Skizzen einer von 
Alfred Herbert Ltd. in Coventry gebauten Universal- 
Schleifmaschine, bei welcher die Schmirgelscheiben festgelagert 
sind, wahrend die Werkstücke an diesen entlang geführt werden. 

Auf dem Ständer a ist die Säule b drehbar angeordnet, an ۰ 
cher der den Tisch d mit dem Querschlitten e tragende Winkel c ge- 
führt ist. Auf dem Sohlitten e sitzt die Grundplatte f für die zur 
Befestigung der Werkstücke dienenden Aufspannvorrichtungen, deren 
Ständer, wie aus Fig. 4 ersichtlich, in der Grundplatte f durch Bolzen 
gehalten sind, die unten in Nuten geführt und von oben durch einen 
Hebel festgezogen werden. Die drehbare Säule b wird auf dem Stän- 
der a durch den Griff g fixiert. 

Die Vertikalverstellungen der Werkstücke gegenüber den Schleif- 
scheiben werden von dem Handrad h aus durch das Kegelrädergetriebe 
i vermittelt, das die Verschiebung des Winkels c auf der Säule b 
bewirkt. Die Bewegungen der Werkstücke in horizontaler Richtung 
entlang den Schmirgelscheiben sind dadurch zu bewerkstelligen, dais 
der den Querschlitten e mit den Aufspannvorrichtungen tragende 
Tisch d durch Zahnstange u, und Trieb v, (Fig. 18) von dem Hand- 
rad k aus rasch bewegt und mittels der in einer am Tisch d ange 
brachten Mutter geführten Schraubenspindel durch die Kurbel 1 lang- 
sam vorgeschoben werden kann. Der Vorschub des Tisches d wird 
dabei durch die Anschläge f, (Fig. 11) begrenzt. In gleicher Weise 
erfolgt die rasche Querverschiebung des Schlittens e von dem Hand- 
rad m, seine langsame Bewegung von der Kurbel n aus. 

Zum Schleifen von Kegelflächen, speziell von Drehbankspitzen, 
Körnern etc. wird die Grundplatte f gegen die Schleifscheibenachse 
schräg gestellt, zu welchem Zweck diese Grundplatte um den Bolzen b, 
(Fig. 13) bis zu 45° gedreht werden kann, wobei das Feststellen mit- 
tels der aus Fig. 5 ersichtlicben Bolzen يه‎ erfolgt, die in Nuten des 
Schlittens e geführt und oben mit Klemmhebeln e versehen sind. 

` Gemafs Fig. 5 sitzen auf der Grundplatte f der Spindelstock p 
und der Reitstock q, zwischen deren Spitzen die zu schleifenden Stücke 
befestigt werden. Die Spindel im Spindelstock p wird, wie aus Fig. 9 
ersichtlich, durch eine Riemenscheibe angetrieben, an der sich die Mit- 
nehmer für das Werkstück befinden. Die Ausführung des Reitstockes 
q làfst Fig. 25 u. 26 erkennen. 

Für Werkstücke, die nicht zwischen den Spitzen eingespannt wer- 
den müssen, kann anstatt des Spindelstockes p eine als Schraubstock 
ausgebildete Aufspannvorrichtung auf der Platte f befestigt werden, 
wobei die Feststellung in einfacher Weise mittels des aus Fig. 19 er- 
sichtlichen Bolzens, der in einer Nute der Platte f geführt ist und durch 
einen Hebel n, festgeklemmt werden kann, vollzogen wird. Aus Fig. 19 
bis 22, welche diesen Schraubstock zeigen, geht hervor, daís dieser 
gegen die Schleifscheibenachse durch Drehung um den Bolzen و[‎ ge 
neigt eingestellt und mittels des Hebels o, in beliebiger Position fest- 
gehalten werden kann. 

Der beim Schleifen von Reibahlen, Frásern eto. verwendete Spin- 
delstock p ist in Fig. 16 u. 17 dargestellt, wonach dieser ohne ۰ 
triebsscheibe, dagegen mit einem Mitnehmer und einer von der Kurbel 
e, aus durch Vermittlung des Getriebes a, b, zu betütigenden Teil- 
scheibe f, ausgerüstet ist, die durch den federnden Stift h, mittel: 
des Griffes g, fixiert wird. 

Der oben auf dem Maschinenstánder angeordnete Spindelstock o 
enthält zwei Schleifsteinspindeln g,, h, (Fig. 1-6), deren erstere die 
für gewóhnliche Arbeiten benutzten Schmirgelscheiben aufnimmt, wib- 
rend die zweite von der Spindel g, aus durch die Friktionsrollen i,, k, 


: pumpe 


einander und legt dann die Ringe ein, indem man ihnen den erforder- 
lichen Abstand und die nótige Federung gibt. 

Die Móglichkeit der Untersuchung des Niederdruckkolbens ist da- 
durch gesichert, dafs man den hinteren Deckel am Niederdruckzylinder 
losschrauben und in das Zwischenstiick, welches die beiden Zylinder 
verbindet, hineinschieben kann. Dann lóst man die Verkeilung des 
Kreuzkopfes ebenso wie den hinteren Deckel des Hochdruckzylinders 
und zieht die beiden Kolben mit der Kolbenstange nach hinten heraus; 
hierauf wird die Kolbenstange vorn herausgenommen. 

Alle Kolben- und Schieberstopfbiichsen sind mit Metalldichtungen 
versehen. 

Die Verteilung des Dampfes erfolgt in beiden Zylindern durch 
je vier Kolbenschieber, welche tangential zu ihrem Zylinder und 
rechtwinkelig zur Achse des Zylinders gelagert sind. Sie gleichen in 
ihrer Lagerung den Schiebern einer Corlifsmaschine, unterscheiden sich 
von diesen aber prinzipiell dadurch, dafs sie sich rechtwinkelig zur 
Längsachse des Zylinders und parallel zu ihrer eigenen Achse hin- 
und herschieben; sie schwingen also nicht wie die -Corlifsschieber um 
ihre Längsachse. Die zylindrischen Kolbenschieber laufen in gehärteten, 
in die Enden der Zylinder eingesetzten Büchsen und sind zur voll- 
stándigen Abdicbtung mit kleinen Kolbenringen versehen.  - 

Der frische Dampf tritt aus dem Mantel a, Fig. 7, Tafel 36 *), 
in das Geháuse b des Einlafsschiebers b, ein und füllt dieses sowie 
den Schieber selbst an, ihn so vollstándig entlastend. In Fig. 7 ist 
l der Einlafsschieber im Augen- 
blick der Kanaleröffnung dar- 

estellt. Er hat sich unter 
= p em Einflusse des Ausklink- 
getriebes bereits um die Breite 
seiner Überdeckung von linke 
nach rechts bewegt und macht 
bei noch weiterer Bewegung 
den Kanal in der Büchse c 
frei. Der frische Dampf kann 
dann durch den Kanal a,, 
welcher die Büchse © rings 
umschliefst, in den Zylinder 
eintreten, und zwar solange, 
bis der Einlafsschieber den 
Kanal a, wieder absperrt. 
Eine ábnliche Bewegung 
macht 6۳ ۲ 
in der Biichse ۰ 
| Die vier Schieber jedes 
j Zylinders werden von einer 
1 parallel zur Achse des Zylin- 
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linders in einem doppelten 
Lager (Fig. 1, Tafel 36). Sie 
trägt zwischen den Armen 
jedes poppe eee ein Ex- 
zenter e,, Fig. 7, das, wenn es 
der Hochdruckseite zugehórt, 
mittels des zweiarmigen 
Hebels f, der Stange f,, Fig. 6, des Kreuzkopfes g und der Stange 
رع‎ den Auslafsschieber d betätigt. Der Winkelhebel wirkt in dem 
System derart,. dafs sich die Bewegung des Schiebers während des 
Schlusses verlangsamt, während der Eröffnung aher vergröfsert. 

Das Exzenter e, dient nun auch zum Antrieb des zugehörigen 
Einlafsschiebers ريط‎ wobei eine dem Einfluls des Regulators unter- 
stellte Auslösvorrichtung zur Wirkung kommt. Diese Vorrichtung 
umfafst die dem festen Zapfen h angefederte Klinke h, sowie den 
zweiarmigen Hebel ii,. Die Klinke h, wird durch die Stange k vom 
Exzenter aus bewegt, während der Hebel ii, bei i, mit der Spindel b, 
des Einlafsschiebers b, verbunden ist und mittels der am Arme i 
angebrachten Stahlplatte so lange von der Klinke h, mitgenommen 
wird, bis diese durch eine Rolle 1 gedreht wird. Danach bewegt der 
Hebel ii, unter dem Einflusse der Feder m den Einlafsschieber b, 
von rechts nach links, d. h. er schliefst ihn, wobei die Massenwirkung 
durch den Kolben m, des Luftpuffers aufgenommen wird. 

Um die Füllung zu ändern, wird die dem Einflusse des Regulators 
unterstehende Rolle 1 entsprechend verstellt. Der Regulator, dessen 
obere Partie in Fig. 8, Tafel 36 detailliert ist, kann mittels eines Lauf- 
gewichtes o, Fig. 2, Tafel 36, verstellt werden; dadurch wird es 
möglich, die Geschwindigkeit der Maschine während des Betriebes 
zu ändern. Im Topfe n des Regulators befinden sich eine Spiralfeder n, 
und zwei Schwunggewichte n,, deren Wirkung ohne weiteres klar ist. 
Der Antrieb des Regulators erfolgt von der Steuerwelle aus durch 
ein Schraubenradgetriebe, dessen beide Teile eingekapselt sind. 

Beim Niederdruckzylinder erfolgt die Bewegung des Auslafs- 
schiebers d in derselben Weise, wie beim Hochdruckzylinder, nämlich 
unter Vermittlung der Glieder e,, f, fy, رع‎ g, von der Steuerwelle e, 
Fig. 4, Tafel 36, aus. Die Einlafsschieber b, werden zwar ebenfalls von 
den Exzentern e, betätigt, aber es sind hier die Glieder ከ, k, k,, 1, i, und 
der Kreuzkopf r zwischen Exzenter und Schieberstange b, eingeschaltet. 
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Fig. 114. Z. A.: Speicher- & Bauwinden mit 
elektrischem Antrieb von Fried. Krupp A.-G. 
Grusonwerk in Magdeburg- Buckau. 


*) Tafel 36 liegt der nächsten Nummer bei. 





Der Elektromagnet liegt an der Netzspannung und wird mit dem 
Hubmotor zugleich eingeschaltet. Er kann jedoch auch zum Senken 
der Last durch einen Regulierwiderstand eingeschaltet werden. Durch 
diesen sowie durch die Anbringung der Feder f ist es móglich, die 
Bremse langsam zu entlüften. . Die nötige Zugkraft des Magneten be- 
stimmt sich wie folgt: Es ist (Fig. 17 u. 19, Tafel 32) Fig. 108, Skz. 2 


D D, .. 36 204 
Pi = O p, ^ 990505 612 
P, = 100 kg. 


D, D, 
P, erhalten wir, indem wir in der Beziehung: 
BO-PSg( to | | 

a als negativ auffassen, da ja jetzt die Last die treibende Kraft ist. 
Die im Teilkreis der Schnecke wirkende Kraft 

P, = 700 tg (— 16° 20’ + 5° 405) 

P, = — 132 kg. | 
(Das — Zeichen besagt nur, dafs diese Kraft entgegengesetzt der zum 
Heben erforderlichen ist.) 

132 ۰ 11 , 
P= a 49 kg (Fig. 19, Tafel 33). 


Damit wird die Zogbandbeanspruchung : 
P 


7 eta —] 
Mit f = 0,18, a laut Zeichnung = 250°, 
G = E = 6,2 kg. 
Der Elektromotor kónnte demnach für 10 kg Zugkraft ausgeführt 
werden. 
2. Fahrwerk. 

Wir nehmen hierfür an: 
Laufraddurchmesser ......... 
Laufradzapfendurchmesser 
Hebelarm der rollenden Reibung 
Koeffizient der gleitenden Reibung . . 
/Wirkungsgrad des Fahrwerks 
Zuschlag für Spurkranzreibung . . . 50 % 
Schneckendurchmesser cm 


Alsdann wird die zum Fahren notige Zugkraft der Katze: 
14.000 (0,07 + 01 3) 


— 20 
z = 300 kg. 
Die Leistang des Fahrmotors also: 
No45.-29 29. ps 
. ” 00.15.05 ` ۱ 
Gewählt ein Hauptstrommotor S € H, Type K 9 mit 6 PS und 
560 Touren pro Minute. 
Mit bezug auf Fig. 18, Tafel 33 gilt ferner: 
30 = 0,4 ٠ 3,14 ٠ زوه‎ 
n, = 24 Touren/Min. 
. 24. 1 1 1 D, 1 
' = 5607 24° 2 12 D, 12 
Die weitere Berechnung geschieht analog derjenigen des Kran- 
fahrwerks. Nehmen wir wieder an, dafs die Laufráder der Katze im 
ersten Moment des Anfahrens auf den Laufschienen gleiten, so wird 
bei einem Reibungskoeffizient von 0,15 das Drehmoment des Rades D, 


— 00 + 4000)-0,15 0 | 
Mi ST 5 2-908 = 21000 keen, 
Der Divisor 2 kommt noch hinzu, weil auf der Laufachse von D, nur 
die halbe Last von 10000 + 4000 kg ruht (vgl. Fig. 10, Tafel 33). 
Nehmen wir z, = 40, so wird: 
0,104 - 21000 
t, = y : 40 = 3,79. 


daraus: 


Gewählt: t, = 1,45 - x = 4,56 cm 
D, = 1,45 ۰ 40 = 58 om 
58 40 1 
D, = , = 29 cm; Ze = و‎ = 20 Zabne 


2 
b, = 2-4,56 = 9,12 ~ 9 om. 
Wenden wir auch fiir D, (Fig. 18) eine zweigangige Schnecke an, 
so wird: 
2, = 2.12 = 24 Zähne; h, = 2-4,56 = 9,12 om. 
Alsdann wie oben وبل ;15 = وه‎ = 1,5 


ENS 
6,28 - 21 000 _ 
ta = Voss ሜክ. 
worin: 2 M, = a 
: ۱ ké 


Wir wáhlen aus konstruktiven Rücksichten 
ها‎ = 1,3۰7 = 4,08 em, 
was um so unbedenklicher geschehen kann, als mit Sicherheit auf ein 
gleichzeitiges Anliegen von zwei Zahnflanken gerechnet werden darf. 
Das prazise Halten der Katze wird durch Aufgeben von Gegen- 
strom erzielt, was bei dem kleinen Fahrmotor zulässig sein dürfte. 
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mit hoher Tourenzahl angetrieben, bei kleineren Werkstücken in Tátig- 
keit tritt. Die Schleifsteinspindeln sind so gelagert, dafs sie bei er- 
fulgter Abnutzung mittels Stellmuttern nachgezogen werden kónnen. 

Die in dem Behälter r (Fig. 5) angeordnete Zentrifugalpumpe y 
wird von den Riemenscheiben p,, q, (Fig. 6) angetrieben und besorgt 
die Zirkulation des Wassers zu den Schmirgelscheiben, das in den an 
dem Schlitten e, dem Tisch d etc. angebrachten Rinnen nach erfolgter 
Benutzung sich sammelnd, durch die Leitung t einem auf dem Stündera 
angeordneten Becken zufliefst, von dem es, wie aus Fig. 24 ersichtlich, 
wieder in den Behälter r zur weiteren Verwendung übertritt. Die 
Anordnung der Wasserzuleitung zu den Schmirgelscheiben geht aus 
Fig. 2 hervor. 


Berechnung eines Dreimotoren- Laufkrans mit 
elektrisehem Antrieb.. 


Von Heinr. Haeger, Ingenieur in Kneuttingen, Lothringen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 33 und Abbildungen, Fig. 108 u. 115.) 


[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
II. Laufkatze. 
Für diese liegen folgende Angaben vor: 
Hubgeschwindigkeit . . . . . 4 m/Min. 
Verfahrgeschwindigkeit . . M 
Eigengewicht. ....... 4000 kg. 
1. Hubwerk. 


Die Aufhängung der Flasche wählen wir nach Fig. 108, Skz. 4. 
Die Spannkraft pro Faden ist: 
P, = un - 2500 kg. 
Hierfür ein Stahldrahtseil von Felten & Guilleaume mit 20 mm 
Starke. Trommeldurchmesser — 30 cm, Bruchlast 11530 kg. 
Damit wird die a, 
11 
2500 > 4,6 fach. 
Weiterhin entscheiden wir uns für einen Trommeldurchmesser von 
D = 34 cm sowie für die Hubwerksübersetzung nach Fig. 17, Tafel 33. 
Es gilt nun: (0,34 + 0,02) 3,14 -n = 2-4. 
Daraus: n~~ 1 Touren pro Minute. 
Schätzen wir den Wirkungsgrad des gesamten Antriebs auf 0,6, 
so wird die Leistung des Hubmotors: 
N- 4 - 10 000 


Gewahlt wird ein Hauptstrommotor von Siemens & Halske Type K 15 
mit n, — 560 Touren/Min. 
Also wird das Übersetzungsverhältnis: 
A 1ے‎ ddl 1 
560 80 5 16 D 16 
D, und D, vgl. Fig. 17, Tafel 33. Es berechnet sich wie oben: 
t= 


2 
für D, ist: z, = 60; M, = 5000-18 kgom 


1 = 





Den 
وا‎ = VT A 18 _ 5,38. 
Gewahlt t, = 1,7 x = 5,94 om. 
D, = 1,7- 60 = 102 om 
D, = 1? = 20,4 om; و2‎ - = 12. 


b, = 2۰5,34 = 10,68 eu 10,5 om. 
D, und Motorwelle d (Fig. 17, Tafel 33). 
Wir entscheiden uns für eine zweigángige Schnecke, d. ۰ 
z, = 2-16 = 32 Zahne (Schneckenrad aus Bronze) 
6, = 15; y = 1,5; z, = 32 


ts = pas 
Zs ۰ ل‎ Os 
M, = GE = 18000 kgom 
D 1 Wa, _ 4 /2-3,14- 18000 - 
e ظ‎ ኔ M57 V 32 ۰1 6 Re 
Hierfür t, = 1,6 x = 5,08 cm 
D, = 1,6 - 32 = 51,2 cm; ከ = 9 - 5,03 = 10,06 cm. 
Bei einem Schneckendurchmesser von 11 om wird: 
9۰1,6۰7 _ 
tg a = 11 — = 0,292 
a = 16° ۰ 


Setzen wir den Reibungskoeffizienten der Schnecke tgp = 0,1 
(p = 5° 40’), so berechnet sich der Wirkungsgrad der Schnecke zu: 
ے _ 88 ے‎ 02792 0: 
mG Fp) ክም ۰.۳۰ ۱ 
Der Wirkungsgrad des übrigen Antriebs müfste dann sein: 
was wohl der Wirklichkeit nahe kommen dürfte. 


Die Bremsung geschieht mit Hilfe einer elektromagnetischen 
Lüftungsbremse, Fig. 108, Skz. 2 und Tafel 33, Fig. 19. 
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1. Die Spindel der Aufwickelrolle ist ihrer Lage nach fest. 

Aus Skz. 1, Fig. 116 ist das Schema einer solchen Makulageanord- 
nung zu erkennen. Da die Lage der Aufwickelrolle ungeándert bleiben 
soll, so mufs sich die Antriebswalze entsprechend der steten Zunahme 
der Rollenstárke bewegen konnen, Zu diesem Zwecke hat man zwei 
sogen. Wickelrahmen vorgesehen, die um ein festes Zentrum dreh- 
bar aufgehingt sind und am Ende die auf der Rolle anfliegende 
Walze tragen. | 

Der Antrieb dieser Walze erfolgt durch Stirnráder, von denen 
das eine auf der Drehungsachse selbst zu sitzen kommt. Die Mit- 
nahme der Papierrolle geschieht durch Friktion. Um ein gleich- 
mälsiges und festes Aufwickeln des Papiers zu erzielen, was Haupt- 
bedingung für ein gutes Funktionieren der Makulage ist, mufs sowohl 
Walze als auch Rahmen ziemlioh reichlich dimensioniert werden. 

Als praktisches Beispiel wurde die Illustrationsrotations- 
maschine der „Woche“ (Aug. Scherl, 0. m. ከ. H., Berlin) ge- 
wáhlt, Skz. 1, Fig. 116 u. 117, Heft 12, Fig. 97. 

Die beiden Druckwerke sind getrennt, und zwar befindet sich 
jenes für den Schöndruck unten und das für den Wiederdruck 
oben, wodurch jedes für die Zurichtung frei und bequem offenliegt. 


Papierrelle (Ke) 





ሠሪ 
Fig. 116. Z. A.: Die Makulage und ihre Verwendung dei Rotationsmaschinen. 


Die Makulage ist neben dem Schöndruckwerk angeordnet. Jedes 
Druckwerk besteht aus zwei Zylindern, dem Platten- oder Form- 
zylinder (P, bezw. P,) und dem eigentlichen Druckzylinder 
(D, bezw. D,). Auf dem langen Weg des Papierstranges vom Feucht- 
kasten zu Schóndruck ist der Strang mehrfach in Windungen über 
Walzen geführt, um Schwankungen mit den hieraus resultierenden, 
späteren Unregelmäfsigkeiten zu verhindern. Vom Schöndruck läuft 
das Papier über eine Regulierwalze hinauf zum Wiederdruck. Die 
Makulage wird seitlich von unten zugeleitet und verhindert so, dafs 
sich der bereits bedruckte Papierstrang auf den Uberzug des Druck- 
zylinders abzieht. Nach dem Wiederdruck ist der Papierlguf (zuerst 
Strang, später abgeschnittene Bogen) horizontal bis zum äufsersten 
Ende der Maschine. Kurz bevor der Strang zum Schnitt kommt, 
wird er auf beiden Seiten von Doppelgreifern gefalst und durch diese 
mit Druckzylindergeschwindigkeit fortbewegt. Die Greifer behalten 
ihre Funktion auch nach dem Schnitt bei, so dafs die Einzelbogen in 
gleicher Weise noch weitergeführt werden. Die Fortbewegung selbst 
geschieht durch gezahnte Räder, welche sich ebenfalls mit Druck- 
zylindergeschwindigkeit drehen und in eine, aus einzelnen drehbar be- 
a وه‎ Gliedern einer Zahnstange* bestehende, endlose Kette ein- 
ifen. 
a Was den Schnitt betrifft, so sei hier nur erwühnt, dafs die Bogen 
nicht zackig, wie üblich, sondern glatt abgeschnitten werden. Dies 
ist damit begründet, dafs nämlich andere Bogen auf einfachen Ma- 
schinen (Flachformmaschinen) gedruckt werden und die Zeitschrift 
dann im ganzen als Broschüre geheftet wird; es kommt daher kein 
Nutzylinder zur Anwendung, sondern nur Schneidzylinder, deren 


III. Gestell der Laufkatze (Tafel 33, Fig. 11—13). 


Das Belastungsschema der Trüger a ergibt sich nach Fig. 11, wenn 
wir uns das Eigengewicht der Katze auf die Angriffspunkte der Last 
reduziert denken. 

Gemäls Fig. 11 wird die Reaktion: 

R 3500 - (61,2 + 75) + 1750 - (75 — 20) 
"^. Rc EE E — — 


150 
R, c» — 3800 kg. 
Ferner: R, = 3500 + 1750 — 3800 = 1450 kg. 

Da wir nicht von vornherein übersehen kónnen, ob das Maximal- 
moment in À oder B auftritt, bestimmen wir M, und M, und setzen 
das gröfste von ihnen in Rechnung: 

M, = R, -m = 3800 - (75 —- 61,2) = 52600 kgom 
My, = R, -n = 1450 - (75 — 20) = 80000 kgem. 
Somit das erforderliche Widerstandsmoment des Tragers a (Fig. 13): 


80 000 
w= -500 = 133 em? C N. P. 18). 


Wir wahlen aus konstruktiven Gründen m N. P. 24 (w = 300 cm’). 
Träger b; Belastung nach Fig. 108, Skz. 10: 
Mom 2500 - 100 


4 
62 500 " 
o T 105 om®. 

Gewählt: [ N. P. 16 (w = 116 cm’). 

Nach dieser Vorausberechnung kann der Kran, wie auf Tafel 33 
geschehen, entworfen werden. 

Die Gesamtanordnung des Krans ist aus Fig. 1 u.2 ersichtlich. 
Der vordere Laufbühnentrüger ist mit einem Unterzug verseben, der 
durch Zwingschrauben gespannt wird. Durch die Vergitterung des 
Laufbühnentrügers mit dem eines Krangeleistragers wird eine wirksame 
Versteifung des ganzen Krans erzielt. Der Führerkorb ist zwischen 
dem Laufbühnenträger und einem 
Hauptträger aufgehängt und er- 
möglicht so die volle Ausnutzung 
des freien Raumes innerhalb der 
Haupttrüger. 

Der Kranfahrmotor h ist des 
sicheren Standpunktes halber auf 
einem Radkasten angeordnet, von 
wo aus die Motorwelle bis zur Kran- 
mitte geleitet wird und so gleich- 
mälsig auf die beiden Antriebslauf- 
ráder durch die Welle b, einwirkt; dadurch wird ein Ecken des 
Krans beim Anfahren vermieden. Allerdings trifft dieses genau nur 
für die Mittelstellung der Last zu; jedoch ist selbst bei üufserster 
Stellung der Katze die Resultante aus Eigengewicht des Krans und 
Last nicht sehr weit von der Kranmitte entfernt (vgl. Fig. 115). In 
der äufsersten Stellung der Laufkatze wirkt bei C deren Gewicht + 
Last — 14 t, in der Mitte D das Eigengewicht des Krangestells mit 14 t; 
die Resultante R = 28 t greift in E im Abstand von 3225 mm von D an. 

Das prazise Halten des Krans wird durch eine Bremse, Fig 14, 
22 u. 23 ermóglicht, welche durch den Fufstritt m, (Fig. 5) betatigt 
wird. Das Antriebszahnrad der Laufráder sitzt direkt auf diesen und 
bleibt dadurch der Laufradbolzen von Verdrehungsspannungen frei. 
Die Verbindungsschrauben von Zahn- und Laufrad sind durch Keile 
(Fig. 93 Laufrad rechts) entlastet. 

Die Fig. 6 u. 7 zeigen die Disposition der Laufkatze. Ihr Ge- 
stell ist zur Ersparung eines Diagonalverbandes auf einer Seite 
mit Blech belegt. Das Lastseil besteht aus zwei auf der Hub- 
trommel symetrisch angeordneten Trums; hierdurch wird erreicht, 
dafs sich die Last beim Heben nicht in horizontaler Richtung ver- 
sohieben kann. An dem festen Aufhüngepunkt wird das Seil über 
eine Rolle geleitet, welche auftretende Spannungsdifferenzen in den 
beiden Trums ausgleicht. 

Die Schneckenantriebe, Fig. 24 u. 25, sind mit obenliegender 
Schnecke gewählt. Diese gestattet infolge der hochliegenden Motor- 
welle eine gute Raumausnutzung und ist leicht zu demontieren. Die 
Schnecken sind durch Lederkupplungen direkt mit den Motoren ver- 
bunden und laufen in Weiísmetallagern, von denen das eine zur Auf- 
nahme des Horizontalschubes als Kammlager ausgebildet ist. Auf der 
Welle des Hubmotors ist die Bremsscheibe der Lüftungsbremse, Fig. 27, 
aufgesetzt. Ihre Bander f werden durch das Gewicht des Lüftungs- 
magnetankers gespannt und arretieren so die Schnecke. Sobald der 
Motor eingeschaltet wird, tritt auch der Magnet in Tätigkeit; der Anker 
bewegt sich nach oben, lockert die Bander und gibt die Bremsscheibe 
frei. Das Senken der Last wird durch blofses Einschalten des Magneten 
bewerkstelligt, da die Schnecke nicht selbsthemmend ausgeführt ist. 


— 62500 kgem 








Fig. 115. Z. A.: Berechnung eines Drei- 
motoren- Laufkrans mit elektrischem Antrieb. 


Die Makulage und ihre Verwendung bei 
Rotationsmasehinen. 
Von Dipl.-Ingenieur August König in Würzburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 116 u. 117.) 


[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Je nachdem die Achse der Aufwickelrolle fest oder beweglich 
angeordnet wird, kann man die beiden folgenden typischen Kon- 
struktionen unterscheiden: 


ኮው ርር Pn Se SSS Sp SG 


Walze 6፲1110ከ fest und dagegen die Rolle um ein entsprechend vor- 
gesehenes Zentrum beweglich. Bei dieser Makulagesnordnung hat man 
ebenfalls darauf zu achten, dafs die Entfernung der Antriebswalze 
so gewählt wird, dafs die vollständig aufgewickelte Rolle wieder in 
gleicher Höhe mit der anderen Rolle zu liegen kommt, wodurch 
das Umheben bedeutend erleichtert wird. In Fig. 117 ist eine der- 
artige Makulagevorrichtung angegeben. Für die 66666 des Minimal- 
abstandes ist die Endstellung der Aufwickelrolle maísgebend. Die 
Entfernung muls nämlich so grofs genommen werden, dafs diese 
Papierrolle nicht mit der Walze (mit Radius r) der abgewickelten 
Rolle kollidiert. Der Abstand ist daher: x= R + r. 

In Fig. 116 wurde eine Entfernung x zu Grunde gelegt, wie sie 
sich bei Anwendung des ersten Falles ergeben würde, nämlich: 


| x=2:. 3 = V2. VR? + ۶, 
' Nicht unerwühnt möge bleiben, dafs beide Maschinen, die ور‎ Woche“ - 
Maschine, wie die Sechsfarben-Illustrationsmaschine, 
aus der Werkstatte der Firma Kónig & Bauer, G. m. b. HinWürz- 


burg hervorgegangen sind, welcher der Verfasser auch die Unter- 
lagen zur vorliegenden Abhandlung verdankt. 


Kleinmotoren und der Dampfmotor „Praktikus“ 
der Breslauer Dampfkessel- und Maschinenfabrik Boehme. 
Von Dipl.-Ing. Fórster in Breslau. 

[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


In der folgenden Tabelle sind die Hauptdimensionen der 
Motoren zusammengestellt. 





Äufsere Mafse der Motore 
Normale! geiz. | Kolben- Kolben-| Länge| Breite | Höhe 

Nr. Leistung| qache | durch- | hub einschliefslich 

in eff. messer Feue-| Vor- |Schwung- 


Schwungrad 





Durch- 


messer Breite 


mdrehungs- 
hl in d. Min. 


| 





rung würmer rad 
m mm mm |, mm | 





q 
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bech 


Dazu ist noch zu erwühnen, dafs der normale Dampfdruck stets 
7 At beträgt; nur beim Motor Nr. 4 wird er häufig auf nur 5 At ge- 
halten, weil dann das Produkt aus Heizfläche und Dampfdruck 6 <> 5 = 
30 wird, die Maschine also auch unter bewohnten Räumen aufgestellt 
werden kann. Selbstverstándlich werden, um die gleiche Leistung zu 
erhalten, dann die Zylinder etwas gröfser ausgebohrt. 


Im folgenden ist eine Rentabilitatsrechnung aufgestellt 
im Vergleich mit einem Elektromotor und einem Gasmotor. 
Für den Dampfmotor ist noch ein Transport von Breslau nach Düssel- 
dorf angenommen. Die Aufstellung ist zunüchst genau so erfolgt, wie 
dies bei solchen Vergleichen üblich ist, ohne die Eigenart jeder Be- 
triebsart zu berücksichtigen, was zuletzt geschehen soll. Es sind ferner 
800 Betriebstage zu je 10 Stunden angenommen. 


1. Elektromotor, normal 10 PS. 
Komplett je nach Spannung und Umdrehungszahl 110071300 M, 
bei einer Verzinsung und Abschreibung von 10%, kommt 


1100 -0,1 
auf 1 PS und Stunde 300.10-10 "rt 


Stromverbrauch bei einem Wirkungsgrad von 0,84 und 
einem Strompreis von 20 Pfg. für die Kilowattstunde 


0,736 -20 ۰ 

"067 e ee pe e e 4.4 $9 «9 © 9 4. $9 9 ò ò  . e 17,5 99 
Sohmiermittel, Bürstenersatz . . . . . . . . . . › +... 01 ,, 
Bedienung رب‎ te £ A A 0,00 , 
Kosten von 1 PSStunde. . . . . .. . .. .. . › » 18,02 Pfg. 


Der Motor kann eine halbe Stunde um 25%, also bis 12,5 PS, 
auf kurze Zeit um 4090, also bis 14 PS belastet werden. 


2. Gasmotor.. 
Für einen 10 PS Dauerbetrieb ist mindestens ein 12 PS Motor zu 
nehmen, der nicht über 18-2-18,6 PS belastet werden kann. 
Preis vollstándig mit allem Zubehór 4600 M. Die Abschreibun 
ist nach Prof. Lewicki etwas höher zu reehnen als bei einer Dampf- 


maschine, also Verzinsung und Abschreibung ع‎ ۰ 
Bei 10 PS Dauerleistung kostet demnach 1 PS/Stunde : 
۱ ۱ 4600 . 2 
SE hint. A መዌ f 
Verzinsung und Abschreibung 300-10-10' ` 1,86 Pfg 


Gasverbrauch 1 PS/Stunde 500 1 bei 10 Pfg.ebm. . . . 5,00 رو‎ 
Schmiermittel nach Angabe der Gasmotoren-Fabrik Deutz 0,25 ,, 
Wasser (ohne Rückkühlung) 50 1/PS/Stunde bei 10 Pfg.obm 0,5  ,, 

` Unterhaltung 3°,, nach Prof. Lewicki ist hierfür 1°, 
. mehr zu rechnen, als bei Dampfmaschinen. . . . . 46 5 


Kosten von 1 PS/Stunde 8,07 ፻፲. 


Messer scherenartig ineinandergreifen. Ist der Bogen an seiner 
äufsersten Lage angelangt, so öffnen sich die Greifer und der gedruckte 
Bogen fällt auf ein darunterliegendes Auslegebrett. Um stets ein 
grofses Quantum Bogen aufsammeln und dann rasch sowie mühelos 
entfernen zu kónnen, ist die Einrichtung getroffen, 0815 das Auslege- 
brett wahrend des Ganges der Maschine sich ganz langsam senkt und 
dadurch ein grofser Vorrat von Exemplaren aufgespeichert werden 
kann. Ist das Brett unten angelangt, so wird der darunter sich be- 
findende Wagen mit dem Papierstofs ausgefahren und ein anderer 
dafür eingebracht. 

Die „Woche“ enthält bekanntlich viele und grofse Autotypien, 
und zwar bei sehr hoher Auflage. Die Maschine mulste daher mit 
denkbar bester Fürbung gebaut werden. Dies wurde durch ent- 
sprechende Ausbildung der beiden Farbwerke erreicht, indem jedes 
mit sechs Auftragwalzen und mit drei grofsen sowie sechs kleinen 
Nacktzylindern (zwecks äufserst feiner Verreibung der Farbe) ausge- 
rüstet ist. Um das Abschmieren des frischen Bilderdruckes zu ver- 
meiden, ist die Maschine sowohl ohne Falz als auch ohne Ausgang 
durch Bander gebaut worden. 


2. Die Spindel der Aufwickelrolle ist beweglich angeordnet. 


Hier kónnen zwei weitere Falle unterschieden werden, je nach- 
dem sich die Achse der Rolle in senkrechter Richtung oder auf einem 
Kreisbogen bewegt. Da beide Konstruktionen in der Praxis häufig 
vorkommen, so sei auch auf sie kurz eingegangen. 


8) Die Rolle bewegt sich in senkrechter Richtung. 


Die Wickelrolle liegt hier auf zwei Walzen und wird durch ihr 
Eigengewicht mitgenommen. Die mittels Stirnrüder angetriebenen 
Walzen sind in einer solchen Entfernung gelagert, 0818 schliefslich 
die ganz aufgewickelte 
Rolle in gleicher Hóhe 
mit der anderen Papier- 
role zu liegen kommt 
und somit das Auswech- 
seln in gleich günstiger 
Weise wie vorher vor- 
genommen werden kann. 
Die Führung der beweg- 
lichen Rolle erfolgt in 
Schlitzlagern. Bei die- 
ser Anordnung wickelt 
sich das Papier sehr 
gleichmáfsig und fest 
auf, und zwar um 80 
fester, je grólser all- 
mählich das Gewicht der 
Rolle wird. 

Für die Entfernung der beiden Makulagerollen würde in diesem 
besonderen Falle der theoretisch ermittelte Abstand x ausreichend sein; 
die Konstruktion ergibt, dafs dabei keine Berührung der Rollen ein- 
treten kann. Immerhin dürfte es sich empfehlen, auch hier den Mini- 
malabstand um einige Zentimeter gröfser zu nehmen. 

In Skz. 2, 116 ist eine derartige Makulageanordnung sowie der 
vollständige Papierlauf einer Sechs-Farbenmaschine in scheme- 
tischer Darstellung angegeben, während Fig. 82, Heft 10 diese Maschine 
in ihrer wirklichen Ausführung zeigt. 

Das Papier geht zunächst durch das erste Druckwerk; erhält also 
hier den Schöndruck und wird nun mittels Leit- und Regulierwalzen zu 
dem zweiten Druckwerk geführt. Für den Wiederdruck sind fünf Druck- 
werke vorgesehen (entsprechend fünf verschiedenen Farben), welche das 
Papier nebst Makulage in direkter Aufeinanderfolge durchläuft. Nach 
dem Verlassen des letzten Zylinderpaares wird der fertig bedruckte 
Strang unter Verwendung mehrerer Leitwalzen über die ganze Länge 
der Maschine hinweggeführt und gelangt so vollständig trocken zu 
dem Trichter, auf dem das Papier seiner Längsrichtung nach in 
der Mitte aufgeschnitten wird. Würde das Messer (Bogenschneider) 
jedoch abgestellt werden, so erhielte der Strang einen Längs- oder 
Trichterfalz und die einzelnen Exemplare kämen dann unaufge- 
schnitten aus der Maschine. 

Die beiden durch den Trichter aufeinandergelegten halben Papier- 
strän elangen nun in den eigentlichen Falzapparat, der hier 
den Tucker-Apparat (nach dem Amerikaner Tucker so benannt) 
bildet. Dieser Apparat besteht aus zwei rotierenden Zylindern, welche 
vier ganz verschiedene Operationen auszuführen haben: das Schnei- 
den des halben aber doppelten Stranges in einzelne Bogen, deren 
Falzen (Querfalz, Tuckerfalz), das Heften mit Draht und je nach Be- 
darf auch das Sammeln zweier Exemplare, so dafs entweder Journale 
zu acht Seiten oder zu sechzehn Seiten produziert werden können. Die 
fertig bedruckten, gefalzten, geschnittenen und gehefteten Exemplare 
fallen hierauf in ein vierteiliges Fächerrad und werden durch einen 
langsam bewegten Ledergurt aus der Maschine herausgeführt.*) 





Z. A.: Die Makulage und ihre Verwendung 
bei Rotationsmaschinen. 


Fig. 117. 


b) Die Rolle bewegt sich längs eines Kreisbogens. 
Hier liegt die direkte Umkehrung des ersten Falles vor. Während 
dort die Wickelwalze ihrer Lage nach ungeändert blieb, und die betr. 
Antriebswalze suf einem Kreisbogen beweglich war, ist jetzt diese 


*) Diese Illustrationsrotationsmaschine kam Ende vorigen Jahres in 
einer Mailänder Druckerei zur Aufstellung und ist für die Zeitschrift 
„La Domenica del Corriere" bestimmt, 











Die aufgestellte Rentabilitätsrechnung ermöglicht es übri die 
einzelnen Werte zu prüfen und für jeden einzelnen Fall de orts- 
üblichen Satzen entsprechend zu rektifizieren. 

ber die Bedienung des „Praktikus“ ist noch zu , daís 
ein Mann, der auch noch anderweitig zugreifen kann, die Feuerung 
bedient und der Meister die Maschine beobachtet und eventuelle 
Handgriffe nebenbei verrichtet. Der oben eingesetzte Betrag für die Be- 
dienung ist durch Erfahrung in Betrieben als zuverlässig erkannt worden. 

Motore dieses Systems sind in Stärken von 2—30 PS im Betriebe 
und haben sich, soweit sich das übersehen làíst, bis heute bewährt. 


Ein Beitrag zur Berechnung von Dampf- 


überhitzern. 


(Mit Abbildungen, Fig. 118 u. 119.) 
| Naobdruck verboten. 

Die Konstruktionen von Dampfiberhitzern der verschiedenen 
Systeme sind an dieser Stelle mehrfach beschrieben worden, ohne dafs 
jedoch auf ihre eigentliche Berechnung näher eingegangen wäre; 
es soll sich deshalb nachstehende Abhandlung in der Hauptsache 
darauf beschranken, dem Konstrukteur eine Anleitung für die 
Berechnung von Dampfüberhitzern zu bieten. 

Der Einfachheit halber ist die Berechnung eines direkt befeuer- 

ten und eines indirekt befeuerten Uber- 
| hitzers an einem Beispiel durchgeführt. 


NS 

| 1. 

Der von einer Kesselanlage erzeugte Dampf von 

8000 kg pro Stunde mit 5%, Dampfnásse und 8 At 
Überdruck soll durch einen direkt befeuerten 


A Uberhitzer auf 240°C überhitzt werden. 
ጃ | Die Konstruktion des Uberhitzers ist aus Fig. 118 
1 









ersichtlich. Der Dampf tritt bei a in den Uberhitzer 

ein und verlafst ihn bei b mit 240°C Wärme. 
SS Die Feuergase ziehen von dem in der linken 
Uberhitzerkammer angeordneten Planrost nach oben, 
durch die Offnung o in die rechte Kammer und von da 
nach unten in den Fuchs. Durch die iber dem Roste 
eingebauten Gewólbe aus feuerfesten Steinen werden 
die untersten Rohrwindungen vor der strahlenden 
Hitze des Feuers geschützt, und es kann durch die 
7 Klappe k zur Erzielung einer möglichst rauch- 
$ schwachen Verbrennung den Feuergasen Sekundar- 
| luft zugeführt werden, wobei die Gewolbe als 
Warmespeicher dienen, um die noch unverbrannten 
Gase auf die zu ihrer Entzündung erforderliche 

Temperatur zu bringen. 

Feuergase und Dampf haben in der linken 

Kammer gleiche Stromrichtung und in der rechten 

Kammer entgegengesetzte Richtung; hierdurch wird 

erzielt, dafs diejenige Rohrpartie, welche von den 

heifsesten Gasen bespült wird, vom nassesten Dampf 

HU durehstrómt wird, wodurch dieselben vor dem Ver- 
S brennen wirksam geschützt sind. 

Um das vom Dampf mitgerissene Wasser von 
8000 - 0,05 = 400 kg pro Stunde in Dampf von der 
dem Drucke von 8 At entsprechenden Temperatur 
von 176,5? zu verwandeln, sind zunüchst 

(606,5 — 0,717 - 176,5) ۰ 400 .هه ع‎ 192000 WE 
erforderlich. 

Um 1 kg trockenen Dampf um 1° zu überhitzen, 
hat man 0,475 WE nötig, demnach für 8000 kg, welche von 176,5” auf 
240° zu überbitzen sind 8000 (240 — 176,5) - 0,475 = 241300 WE. Es 
sind also im ganzen 192000 + 241300 = 433300 WE aufzuwenden. 

Die Temperatur, mit welcher die Heizgase in den Uberhitzer ein- 
treten, ist mit 850^ und diejenige, mit der sie den Uberhitzer verlassen, 
mit 300" angenommen; also betrügt die mittlere Heizgastemperatur 
950 F300 مضع‎ und die mittlere Dampftemperatur 1199 E240 240 amer 

1 qm Überhitzerheizflüche übertrágt pro Stunde und 1° Tempe- 
raturdifferenz 5—20 WE. Nimmt man im Mittel 12 WE an, so ist 
eine Uberhitzerheizflache von 

433 300 
(550 — 208) . 02 

Auf dem Roste sollen pro Stunde und qm Rostfläche 80 kg Kohlen 
von 7000 WE Heizwert verfeuert werden; nimmt man im ungünstigsten 
Falle eine Ausnutzung von 50%, an, so ergibt sich eine erforder- 
liche Rostüüche von ን 200:100. 1,5 qm; gewählt ist eine Rost 
iche Rostfläche von جع‎ ang. sn > 15 ams 8 e 
flache von 1,8 < 0,9 = 1,72 qm. . 

Die Geschwindigkeit des Dampfes in den Uberhitzerrohren nimmt 
man allgemein mit 15—25 m pro Sekunde an, und der Gesamtquer- 
schnitt ee Uberhitzerrohre bestimmt sich hiernach wie folgt: 

1 cbm Dampf von 9 At absolut wiegt 4,583 kg; demnach werden 


1583 > 1745 ~ 1750 obm Dampf pro Stunde produziert und dem Über- 
hitzer zugeführt; dies entspricht einer Dampfmenge in cbdcm und pro 


50000 
3600 = 486 ۰ 


u. 








= 98 qm erforderlich; gewählt sind ~ 100 qm. 
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3. Dampfmotor ,,Praktikus“. 


Motor Nr. 7 komplett mit Fundament, Feuerung und 
Schornstein, normale Leistung 10—12 PS, kann bis 


15 PS überlastet werden . ........... 4700 M 
Aufstellung durch einen Monteur, und zwar von Breslau 

nach Düsseldorf gerechnet. ........... 250 ,, 
Fracht Breslau - Düsseldorf, Verpackung ....... 230 ,, 

5180 M 
Es kostet nun 1 PS/Stunde: 
Verzinsung und Amortisation zu 10%, gerechnet 
5180 - 0,1 
300.10-10 ም "ttt tj 1,73 ۰ 

Bedienung, kann erfahrungsgemäls mit einer halben Ar- 

beitskraft angesetzt werden . . .. .. .. .» . 20 3 
Schmiermittel, wie üblich . . . . . ......... 02 وو‎ 
Brennmaterial : 

Werden Spáne mit verfeuert, so braucht man 

bei einem Kohlepreis von etwa 7 Mit bis zu 1 Pfg. 

in der Stunde für die Pferdekraft noch Kohlezusatz, 

bei kleinen Motoren etwas mehr bis 2 Pfg.; rechnet 

man aber, dafs nur Kohle verfeuert wird und 

dafs etwa 3 kg Kohle für 1 PS,Stunde erforderlich 

sind, so ist an Kohle nötig bei "Mit... ..... Ol o 


a A 
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Fig. 118. Z. A.: Ein Beitrag sur Berechnung von Dampfüberhitsern. 


Wasser 20 \/PS/Stunde bei einem Preis von 10 Pfg.[cbm. 0,20 „ 
Unterhaltung 2%, vom Maschinenwert, hier und bei dem 
gleichen Posten für Gasmotoren ist je 1%, weniger 
genommen als Lewioki für grofse Maschinen annimmt; 
es stimmen die so erhaltenen Werte besser mit der 
4100 - 0,02 0.31 
300 - 10 - 10 di 
Kosten von 1 PS/Stunde 6,54 ,, 


= Hiervon geht noch ab der Wert des — den man 

direkt in Kohlekosten einsetzen kann, wenn man die Heizungskosten 
für Leim-, Wärmeöfen u.s. w. berechnet. Ferner kommt ev., wie 
erwähnt, auch die Verwertung der Späne in Betracht. 

Rechnet man das Brennmaterial deshalb blofs mit 1,0 Pfg./PS/Stunde 
und gleicht den Wert des Abdampfes durch Abstreichen des Postens 
für Unterhaltung aus, so reduzieren sich die Kosten für 1 PS/Stunde 
auf 6,54 — 1,1 — 0,81 — 5,13 Pfg. Aber selbst im ungünstigsten Falle 
betragt die Ersparnis im Jahre bei 300 Arbeitstagen: 

gegenüber dem Gasmotor 


(8,07 — 6,94) 10.10.300 = 459 M 


Erfahrung überein, also 


100 
gegenüber dem Elektromotor 
سب ا‎ ۰10۰10۰300 = 3444 M. 





Beim Elektromotor, der etwa fünfmal so viele Umdrehungen 
wie der Dampfmotor macht, kommt bei genauer Berechnung auch noch 
die Berücksichtigung des durch die notwendige Übersetzung ent- 
:Stehenden Kraftverlustes in Frage. 


Y 
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ی 


| oder pro Sekunde 890 000 


3600 ^ 88 ~ 90 ۰ 


Bei 15 m Dampfgeschwindigkeit entspricht dies einem Rohr- 
querschnitt von 





= 0,6 qdem = 60 qem. 





150 
Es sind vorhanden 16 Rohre von 95 mm innerem Durchmesser mit 
2 
F = e 29. * = 78,4 gem; 


die Sammelrohre haben 100 mm Durchmesser mit F = 78,5 qem. 
Die Volumenvergróíserung berechnet sich zu 
1 
990 "o" 
vo 1 
1 + ویچ‎ ` 0 
v, = m 370 cbm. 




















Bei einer Geschwindigkeit von 15 m pro Sekunde ergibt dies einen 


Querschnitt der Rohre von 5 = 3,24 qdem = 324 qom. 


45 
150 
_ Die Sammelrohre haben 200 mm inneren Durchmesser, entsprechend 
einem Querschnitt von 314 qom, und die 18 Überhitzerrohre von je50 mm 
2 
im Durchmesser einen Querschnitt von 18. of B 





= ~ 353 qom. 


Die bessere Ausniitzung des Brennmaterials bei der Verwendung von 
Dampfiberhitzern rührt bekanntlich in der Hauptsache davon her, dafs 
der überhitzte Dampf ein grófseres Volumen einnimmt, also zu einer 
ا‎ der Maschine ein geringeres Dampfgewicht erforder- 
ich ist. 

Die Volumenvergrófserung des überhitzten Dampfes berechnet sich 
nach dem Gay-Lussacschen Gesetz aus der Formel M = PIA 
hierin bedeutet x den Ausdehnungskoeffizienten des überhitzten 







Dampfes — ab. Es hat also eine Volumenvergröfserung von ca. 15%, stattgefunden. 
263 Um 1 kg Nalsdampf von 183° auf 250° zu überhitzen, sind erforderlich 
Setzt man die entsprechenden Werte ein, so lautet die Formel 0,475 (250 — 183) = ~ 32 WE. 
1750 2 aep ۰ , M NES 
M: 1 + 1 . 940 | EE N NN NSS SS 
200 NS ደመ ጀጅ Ae 333 
hieraus berechnet sich v, = 2002 cbm. N — 77 E “ኅን ሠሪ ማመጊፒዢ።፦ Y 
Die Berechnung der Brennstoffersparnis bei der Er- A t 7 = = 
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Fig. 119. Z. A.: Ein Beitrag sur Berechnung von Dampfüberhitiern. 


Es berechnet sich demnach die theoretische Brennstoffersparnis zu 


_ (661,5 + 32) - 100 
LÁ 115 
661,5 


Berücksichtigt man bei diesen theoretischen Berechnungen die in 
der Praxis durch Versuche erhaltenen Daten, insbesondere in bezug 
auf die Hóhe der Heizgastemperaturen, und des Würmedurchgangs- 
koeffizienten k, der in beiden Beispielen mit 12 angenommen ist, so 
ergeben sich für den Konstrukteur brauchbare Resultate. 

Auf Grund nachstehender Formel láíst sich übrigens der Wert für 
den Wärmedurchgangskoefficienten k, der je nach dem Wassergehalte 
des Dampfes der Strómungsrichtung von Dampf und Gasen und der 
Dampfgeschwindigkeit in den Rohren sehr verschieden ist, näherungs- 
weise an einem ausgeführten Überhitzer kontrollieren. 


kez ን 


- 100 


=~ 8% 


F 7. 39 SIN 
2 9 


Hierin bedeutet Q die in 1 Stunde durch die Überhitzer hin- 
durchgegangene Würmemenge in WE, F die Überhitzerheizfläche, 


T, die Gastemperatur beim Eintritt in den Überhitzer gemessen, 

T, die Gastemperatur beim Verlassen des Überhitzers, 

t, die Dampftemperatur beim Eintritt in die Überhitzerheizfläche und 

t, die Dampftemperatur beim Austritt aus der Überhitzerheizflüche, 
sámtlich in Grad Celsius. 
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zeugung von überhitztem Dampf, gegenüber der Erzeugung 
von Nafsdampf, ergibt sich aus nachstehender Rechnung. 

Sollen 1 kg Nalsdampf von 176,5° auf 240° überhitzt 
werden, so sind erforderlich 0,475 - (240 — 176,5) = 30 WE. 

Bei der Überhitzung des Dampfes auf 240° hat sich 
dessen Volumen um 15%, vergrófsert, so dafs sich die 
Ersparnis an Brennstoff gegenüber der Erzeugung des glei- 
chen Volumens gesättigten Dampfes derselben Spannung zu 


(660 4- 30) - 100 

[ 660 — M5 | 100 

660 

Die Ersparnis würde sich natürlich hóher stellen, wenn 

bei dem Beispiel eine höhere Überhitzung angenommen wor- 

den wäre. In der Praxis ist die wirkliche Ersparnis 

bei Anwendung eines direkt befeuerten Überhitzers ge- 

ringer resp. gar nicht vorhanden, wenn man be- 

rücksichtigt, dafs dieser besonderer Wartung bedarf und 
das Anlagekapital amortisiert werden ۰ 


11. 


Der von einem Zweiflammrohrkessel stündlich erzeugte 
Nafsdampf von 1800 kg bei 10 At Überdruck mit 3%, 
Dampfnässe soll durch einen eingebauten Uberhitzer 
auf 250° iiberhitzt werden. 

Wie aus Fig. 119 ersichtlich, wird der Überhitzer hinter 
dem Kessel im zweiten Zuge ausschaltbar eingebaut, und 
im Querschnitt sind zwei verschiedene Heizgasführungen an- 
gedeutet. Bei der Anordnung links gesehen, ziehen die 
aus den Flammrohren kommenden Gase bei eingeschaltetem 
Uberhitzer nach oben durch Offnung I in die Überhitzer- 
kammer, strómen nach unten, treten durch Offnung II seit- 
lieh aus und umspülen den Kesselmantel. Wird Schieber I 
geschlossen und III gedffnet, so ziehen die Gase von den 
Flammrohren nach unten durch 111 zum Kesselmantel. 

Bei der Anordnung rechts gesehen, ziehen die Gase von 
den Flammrohren nach unten durch 1 in die Überhitzer- 
kammer nach oben, treten oben seitlich durch 2 aus, strómen nach unten 
und umspülen dann den Kesselmantel; wird 1 geschlossen und 3 geóffnet, 
so ziehen die Gase direkt nach unten seitlich um den Kesselmantel. 

Bei der ersten Anordnung der Züge haben Feuergase und Dampf 
entgegengesetzte ግሃ وج‎ tung, bei der zweiten Anordnung gleiche 
Richtung; im ersten Falle würde der Überhitzer nach dem Gegenstrom- 
prinzip , im zweiten Falle nach dem Gleichstromprinzip arbeiten. 

m das mitgerissene Wasser von 1800- 0,03 = 54 kg pro Stunde 
in Dampf von 183° entsprechend dem Überdrucke von 11 At absolut 
zu verwandeln, sind (606,5 — 0,717 . 183) ۰ 64 = ~ 25 700 WE aufzu- 
wenden. 

Die Überhitzung von 1800 kg Dampf von 183? auf 250? bedingen 

1800 (250 — 183) 0,475 — 57300 WE. 
Es sind demnach im ganzen 
25 100 + 57800 = ~ 83000 WE erforderlich. 

. Die Heizgase treten mit ca. 600° in den Überhitzer und sollen bis 
auf 400* — uud für den zweiten Kesselzug weiter nutzbar 
gemacht werden. ۱ 

Es berechnet sich dementsprechend die Überhitzerheizflüche zu 

83000 


SANSA" 


2 


* 


= 9*| berechnet. 


H = 7800 4 400 250 + 189V .. ^ 259-26 qm 
9 ሙም. * 
1 cbm Dampf von 11 At absolut wiegt 5,65 kg; demnach werden | 
produziert pro Stunde 
- 1800 


—— 


5,65 = 316 ~ 320 obm Dampf 
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Jetallkonstruktionen und Notizen ans der Praxis. 
Gelenkkupplung. 


(Mit Abbildung, Fig. 122.) Nachdruck verboten. 


Eine ganz eigenartige Gelenkkupplung beschreibt Chas. V. 
Raper im ,,American Machinist". 

Die Kupplung soll für solche Fälle verwendbar sein, wo aus irgend 
einem Grunde die treibende Welle s, und die getriebene s nicht in 
einer Ebene liegen kónnen, sondern im schwachen Winkel zueinander 
geneigt sein müssen. 

Die Kupplung besteht aus einer auf der treibenden Welle fest- 
gekeilten Scheibe c, mit zwei darin fixierten Gufsstahlbolzen k von 
1*/,” Durchmesser, über deren zapfenartige, aus der Scheibe heraus- 
tretende Teile Phosphorbronzekugeln d geschoben sind. r die 
Kugeln legen sich die geteilten Lagerkórper m, m, derart, 0815 die 
Kugeln in den Lagern rotieren können. Die Lagerkórper m, m, fin- 
den ihre Führung in zwei Ausschnitten einer zweiten, jedoch nicht 
mit auf der treibenden, sondern auf der getriebenen Welle sitzenden 
Scheibe 6. 2 >ረ 4 Kopfschrauben, welche klamm in die Schalen m, m, 
eingepaíst sind, halten diese zusammen. 

Die Wellen, auf denen die beschriebene Kupplung aufgekeilt war, 
hatten 2!, “e Durchmesser, entsprachen also mittelstarken Transmis- 
sionswellen; sie machten 220 Touren in der Minute. 





Fig. 193. Z. A.: Gelenkkupplung. 


Die Kupplung funktioniert in der Weise, dafs die treibende Welle 
8,), wenn sie angelassen wird, die getriebene Welle (s) mitnimnt. 
a aber beide Wellen nicht parallel zueinander und in derselben 

Achse liegen, so wird die Scheibe c ideell eine Schwingung ausführen, 
die eine Verschiebung der Kugeln d auf den Bolzen k und eine Ver- 
drehung der Kugeln d in den Schalen m, m, zur Folge hat. Welche 
Grenzlagen dabei die Kugeln auf den Bolzen k einnehmen werden, ist 
unschwer aus der Skizze zu erkennen. Ebenso geht daraus hervor, 
dafs es nicht schwer ist, die Länge zu bestimmen, welche die aus 
Gufsstahl hergestellten Bolzen k bei einer bekannten Lage der ۰ 
treibenden Welle s haben müssen. 

Ob die Kupplung einen praktischen Wert hat, mufs die Zeit 
lehren; unseres Erachtens dürfte sie lange nicht so sicher ar- 
beiten, wie die bei uns üblichen Gelenkkupplungen neuerer Bauart 
mit über Kreuz gestellten Zapfen. Nicht zu unterschätzen ist ds 
gegen die Tatsache, dafs bei richtiger Wahl des Durchmessers der 
Zapfen k in diesen ein sehr wirksamer Sicherheitsfaktor ge 
geben ist; kann man die Zapfen doch so wahlen, daís sie brechen, 
sobald eine bestimmte Maximalbelastung erreicht ist, wodurch Brüche 
ia den Maschinen u. 8. w. vermieden würden. 


Über Kettentriebe. Nachdruck verboten. 


Treibriemen, welche in Nässe oder Hitze laufen, leiden durch ab- 
wechselnde Dehnung oder Zusammenziehung, welche eben eine Folge 
des Feuchtigkeits- oder Temperaturwechsels sind. Gewils gibt es 
Riemenmaterial, welches sich auch in feuchten, mit Wasserdunst ge 
schwängerten Räumen bewähren sollte, aber über die Dauer solcher 
Riemen wird besser geschwiegen. 

Auch Friktionsscheiben versagen, wenn sie mit Wasserdampf um- 
geben sind, indem das Wasser eine Glättung der Reibungsstellen 
erzeugt und die Scheiben alsdann gleiten. 

Die Anwendung von Zahnrädern erfordert bestimmte Geschwindig- 
keiten und Wellenabstände, welch letztere oft die Antriebsdisposition 
beschränken; deshalb sei hier auf die Zahnkettengetriebe bio 
gewiesen. Diese bestehen aus einzelnen, zahnartig geformten Gliedern, wel- 
che ähnlich den Galischen Ketten durch dünne Stahlbolzen zusammer- 
gehalten werden. Die einzelnen Glieder legen sich in die Lücken der 
Zabnräder und lassen somit ein Gleiten nicht zu. Auch bei geringen 
Wellenabständen sind die Ketten nicht gespannt; als Lagerdruck komm! 
nur das Gewicht und Drehmoment in Betracht, und die Zahnketten- 
getriebe laufen geráuschlos, weil die Einzelglieder in die Zahnform 
beweglich eintreten. Die Wellenabstánde können klein oder grolser 
gehalten werden; der Kosten wegen zieht man jedoch kurze Abstande 
vor. Die Zahnkettengetriebe sind gleich geeignet für gung ge 
ringer wie grofser Krafte. 


Als Graphitschmier- | 


Zentralóler „Revolver“ 


von H. J. Eggers in Hamburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 120 4. 121.) 
Nachdruck verboten. 

Unter dem Namen „Revolver“ führt die Firma H. J. Eggers in 
Hamburg 19, Lappenbergsallee 46 einen neuen Zentralschmier- 
apparat in die Praxis ein, der einen Ersatz für die sonst üblichen 
Tropfóler darbieten soll. Letztere sind bekanntlich mit kleinen 
Offnungen versehen, durch die sich das Ol tropfenweise hindurch- 
zwángen mufs. Etwaige in dem Ol vorhandene feste Schmutzteil- 
chen verstopfen die Offnungen, womit das Schmieren unterbrochen 
wird. Um solche Vorkommnisse unmóglich zu machen, hilft sich der 
Maschinist, falls die ganze Tropfeinrichtung dies überhaupt zulalst, 
damit, dafs er die Tropfdüsen ganz óffnet, also dem Ole unbehinderten 
Durchgang gewáhrt. Die Folge davon aber ist eine Olverschwendung, 
von deren Umfange sich nur der einen Begriff machen kann, der selbst 
in der Praxis steht. Allerdings ist das aufgefangene Abtropfól, nachdem 
es gereinigt ist, noch zur Schmierung von Transmissionen verwendbar, 
aber es ist doch ein minderwertiges Schmiermittel geworden und bedingt 
vor seiner Verwendung 


eine Vorbehandlung, 
die ebenfalls Kosten 
verursacht. 


Besser ist immer 
ein Se عا‎ bei 
dem eine Verschwen- 
dung von 01 nicht oder 
doch nur unter beson- 
deren Umstanden vor- 
kommen kann. Ist nun 
der betreffende Appa- 
rat gleichzeitig noch 
als Graphitoler zu ver- 
wenden, so verdient er 
umsomehr den Vorzug 
vor den älteren Zen- 

tral - Tropfschmier- 
apparaten. 





Fig. 120. 





Fig. 121. 
7. A.: ZentralUler ,, Recolver** von H J. Eggers in Hamburg. 


Fig. 120 u. 121. 


apparate sind nur solche Oler zu brauchen, in denen Rührvorrichtungen 
vorhanden sind, da der Graphit, welcher schwerer ist als Ol, sich 
sofort zu Boden zu setzen sucht, woran ihn das Rührwerk hindern ۰ 

Die Fig. 120 u. 121 veranschaulichen einen Zentralóler, bei dem 
einerseits jede Tropfenvergeudung unmóglich und anderseits eine Ver- 
wendung von Graphit neben Ol als Schmiermittel angangig ist. 

Der Apparat besteht aus dem trogartigen Olbehálter W, in dessen 
unterem Teile der Rührflügel R rotiert, um das Absetzen des Graphits 
zu verhindern. Nahe dem Boden ist an dem Behálter W ein zylin- 
drischer Kasten mit abnehmbarem Deckel D angebracht, in dem eine 
Walze B rotiert. Diese enthült so viele radiale Olkammern L, wie 
Leitbleche E für die Oltropfen am Kasten angebracht sind. Ein 
Schutzdeckel M umfafst den Deckel D; an ihm befindet sich ein Knopf H 
zum Anfassen, während zwei Wirtel N den Schutzdeckel am Gehäuse 
fixieren. Der Deckel D der Walze wird durch vier Stiftschrauben 
am Gehäuse festgehalten. Die Olkammern L in der Walze sind durch 
Pfropfen verstellbar; bei e befindet sich der Eintritt für das Öl in 
die Kammer. Zapfen K am Schutzdeckel M leiten das auf dem Wege 
abc aus der Kammer ausfliefsende Öl sicher in die Fanggefälse P, 
von denen die Röhrchen nach den Verbrauchsstellen abgezweigt sind. 

Der Antrieb der Walze B und des Rührflügels R geschieht vom 
Ratschenhebel A aus. Eine Sperrklinke an letzterem greift in die 
Zähne des Sperrades V auf der Achse der Walze B, während ein 
Stirnrad G auf dieser Achse die Bewegung an das Rad F auf der 
Achse des Rührflügels R weiter gibt. 

Die Ölkanäle haben etwas über 10 mm Weite, so dafs deren Ver- 
stopfen selbst bei schmutzigem Ole nicht vorkommen kann. Die oben 
genannte Firma liefert die Apparate in dreizehn verschiedenen Gröfsen, 
von denen die kleinste 4, die gröfste 16 Ausflüsse für Öl hat. Steht 
die Maschine still, so steht AER der Apparat still. 


onstrukteur. 


20. Juli 1906. 
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Massentransporteinrichtungen. 
Von Reg.-Baumeister Stephan in Posen. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 37--39 und Abbildungen, Fig. 125-129.) 
Nachdruck verboten. 


Die Transportbander, die in Amerika fast ausschliefslich 
zur Fortschaffung loser, mehr oder weniger feinkórniger Massengiiter 
benutzt werden, finden jetzt auch bei uns eine ausgedehnte Verwen- 
dung zum Transport beliebiger, oft recht grobstückiger Materialien, 
wührend man sie früher gewóhnlich nur zur wagerechten Weiter- 
forderung leichter Stoffe, besonders Getreide u. dergl. verwandte. 
Man unterscheidet gewöhnlich Gurtfórderer, bei denen der be- 
wegte tragende Teil aus einem elastisch nachgiebigen Gurt 
besteht, und schwere Bandtransporteure, bei denen das 
bewegte Band aus einzelnen, festen Teilen zusammengesetzt 
ist, die durch Scharniere, Ketten u. dergl. miteinander ver- 
bunden sind. | 
| I. Gurtförderer. 


Die Anordnung der Gurtfórderer ist im allgemeinen eine sehr 
einfache, wie Fig. 1 u. 2, Tafel 37 zeigen, die eine Ausführung der 
A.-G. Franz Méguin & Co. inDillingen darstellen. Auf einem 
Gerüst, das im vorliegenden Fall aus Profileisen zusammengesetzt ist, 





Neuer Petroleummotor 
von Crossley Brothers in Manchester. 
(Mit Abbildungen, Fig. 123 u. 124.) 


Nacbdruok verboten. 

Der in Fig. 123 nach „Revue industrielle“ dargestellte neue 
Petroleummotor von Crossley Brothers in Manchester 
ist so gebaut, dafs er nicht allein mit gereinigtem Petroleum, sondern 
auch mit schweren Ölen betrieben werden kann, wie sie bei ge- 
wóhnlichen Verbrennungsmotoren nicht anwendbar sind. 

Diese Benutzung schwerer Ole wird bei diesem Motor dadurch 
erreicht, dafs vor der Kompression des Gemisches in dieses Wasser 
eingespritzt und so eine wesentlich hóhere Verdichtung ermóglicht 
wird, ohne dafs Frühzündungen zu befürchten wären. Die Konstruk- 
teure dieses Motors nehmen an, daís der sich hierbei bildende Wasser- 
dampf im hohen Malse der Zersetzung der Kohlenwasserstoffe ent- 
gegenwirkt, die Wande des Vergasungsraumes also rein erhalten bleiben, 
und der Motor infolgedessen auch mit schweren Rohólen lüngere Zeit 
arbeiten kann. Eine Erklárung dafür, dafs das Wasser die Zersetzung 
der Kohlenwasserstoffe verhindert, ist nicht leicht zu finden; eine Lósung 
dieser Frage kann darin erblickt werden, 0818 bei der mit der Wasser- 
zuführung ermóglichten hóheren Kompression die Temperatur so hoch 
steigt, daís die Rückstände verbrannt werden. 


Fig. 123. Neuer Petroleummotor von Crossley Brothers in Manchester. 


Der Motor arbeitet im Viertakt; seine Konstruktion und Ar- | láuft der Transportgurt über Rollen, die unter dem oberen, belasteten 


Trum je nach der Gröfse der Last einen Abstand von 1,2—2,5 m 
haben und im unteren, unbelasteten noch weiter auseinanderstehen. 
Die Kopfstation besteht aus einer Gurtscheibe von gewöhnlich 0,5 — 
0,8 m Durchmesser und, bei grófseren Forderleistungen, einem Rader- 
vorgelege, Fig. 3 u. 4, Tafel 37, das hier durch einen Elektromotor . 
mittels Riemens angetrieben wird. Die Nebenfiguren zeigen auch den 
direkten Antrieb durch Räderübersetzung oder Schnecke. Am anderen 
Ende des Gurtes ist eine Gurtscheibe in zwei Schiebelagern gebettet, 
die durch Schraubspindeln behufs Nachspannung des Gurtes verschoben 
werden können. | 

Das Material der Gurte ist je nach der Art des Fördergutes 
und den in bezug auf Haltbarkeit gestellten Ansprüchen sehr ver- 
schieden. Vielfach werden gewebte Baumwollgurte genommen, die 
eine Zerreilsfestigkeit von etwa 350 kg/qcm besitzen und, nachdem 
sie in der Fabrik gründlich gestreckt worden sind, im Betriebe nur 
eine Verlängerung von etwa 3 ?| zeigen. Das Gewebe wird gewöhnlich 
zwei- oder auch dreifach ineinander gewebt; dabei beträgt die Starke 
4—5 bezw. 6—7 mm. Die Art des Gewebes ist schematisch in den 
Fig. 4 u. 5 auf Tafel 38 dargestellt; die beigesetzten Nummern be- 
zeichnen die Reihenfolge der Schufsfaden bei der Herstellung. Der- 
artige Baumwollgurte haben ein Gewicht von 0,75 - 0,80 kg/odm. Wird 
eine — Festigkeit verlangt, so sind aus vier, sechs und auch 
acht Lagen zusammengenähte Baumwolltuchbander zu verwenden, die 
bei den glattgewalzten Fabrikaten von A. W. Kaniss in Wurzen 
4—5, 6—7 bezw. 8 -2- 9 mm Stärke haben und etwa 450 — 500 kg/qom 
Zerreifsfestigkeit besitzen; ihr Gewicht betragt im Mittel 1,1 ۰ 
Die Lagen werden, um glatte und besonders feste Rander zu erhalten, 
nach den Fig. 1—3, Tafel 38 zusammengelegt und dann durchgenäht. 

Noch fester sind die Hanfgewebe, die als Bindfadengurte von 
A. W. Kaniss beispielsweise entweder gekópert mit 6 -2- ? mm Starke 
oder doppelt in einer Stärke von 5—6 bezw. 7—8 mm mit einer 
Zerreilsfestigkeit von 400 -፥- 500 kg/qom hergestellt werden. Andere 
Firmen, wie A. Seyffert in Wurzen, legen auf das Glattwalzen nicht 


beiteweise läfst Fig. 124 erkennen, in welcher der Zylinder von 365 mm 
Durchmesser mit dem Vergaser und den Ventilen eines Motors dar- 
gestellt ist, der mit gereinigtem Petroleum 47 PS, bei Anwendung 
schwerer Rohóle 38 PS leistet. ۱ 

dem mit einem an die Wasserzu- (b,) resp. Ableitung b, an- 
geschlossenen. Kiihlmantel b versehenen Zylinder a ist der Kolben a, 
geführt; 6 ist das Luftansaugventil, d das Auslalsventil. In dem 
Vergaser e, der mit Kühlrippen ausgerüstet ist, mündet vorn der 
Petroleumzerstäuber f, während oben ein Hilfsluftventil g sitzt, in 
dessen Gehäuse ein als Düse endigendes Rohr ከ für Wassereinspritzung 
eintritt. 

Beim Saughub des Kolbens a, wird durch das Ventil c Luft in 
den Zylinder eingeführt, während das Petroleum durch den Zerstäuber f 
in den Vergasungsraum e eintritt, dem durch das Hilfsventil g eben- 
falls Luft zugeführt wird. Zugleich findet durch das Rohr h eine Ein- 
spritzung von Wasser statt, das bei der Kompression des Gemisches ver- 
dampft und Frühzündungen auch bei hoher Temperatur verhindern soll. 

Das so zusammengesetzte Gemisch aus Petroleum, Luft und Wasser 
wird dann komprimiert und in dem Augenblick, wo sich die Kurbel 
im inneren toten Punkt befindet, durch das Glührohr i entzündet. Der 
Auslafs der Verbrennungsgase wird alsdann durch das Ventil d geregelt. 

Die Geschwindigkeitsregulierung wird durch Veránderung der Ge- 
mischzusammensetzung derart bewerkstelligt, dafs für hohe Belastungen 
die maximalen Brennstoff- und Wassermengen eintreten, wührend diese 
für kleine Belastungen entsprechend geringer werden. Die Kompression 
ist bei diesem Motor verhältnismäfsig hoch; sie beträgt bei normalem 
Betrieb bis 5,27 At und ist in einzelnen Fällen mit Erfolg bis 7 At 
gesteigert worden. Bei Motoren ohne Zündvorrichtung, bei welchen 

ie Zündung am Ende des Kompressionshubes durch die glühenden 
Wände stattfindet, ist die Kompression im allgemeinen viel niedriger. 

Diese Motoren werden von genannter Firma vorláufig in allen 
Grofsen für Leistungen von 2 bis 47 PS gebaut; solche für hóhere 
Leistungen befinden sich,in Vorbereitung. 


e 
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oder mit h = * b, worin x = 12 — 48 je nach der Art des geförderten 


Materials ist, 


L = 299. ys. v በከመ ee ee er (2) 


Daraus ermittelt sich, da L und v gewöhnlich gegeben sind, die 
belastete Breite b und dann die Gesamtbreite bei schmalen Gurten zu 
B — b + 0,1 m, bei breiteren zu B — 1,25 b m. 

Es erfolgt hierauf die Wahl des Gurtmaterials und der Gurt- 
stärke. Für gewisse Fördergüter, wie Kohle, einzelne Erze u. s. w. sind 
nur Balata- und Gummigurte anwendbar, da bei anderen die Gewebefaden 
sehr schnell von den scharfen Kanten der einzelnen Stücke zerschnitten 
werden würden. Bei dieser Wahl spielen die einmaligen Anlagekosten 
sowohl wie die Unterhaltungskosten im laufenden Betriebe eine grofse 
Rolle. Wenn beispielsweise besonderer Wert auf Haltbarkeit gelegt 
wird, so wählt man die Dicke mehrere Millimeter gróíser bezw. das 
Material entsprechend fester, als es in gewöhnlichen Fällen geschehen 
würde. Für scharfkantige Koke haben sich die Gummigurte nicht 
sonderlich bewährt; man hat deshalb bisweilen die gewöhnlichen Kokos- 
läufer benutzt, die allerdings vierteljährlich erneuert werden müssen, 
aber ihres geringen Preises wegen doch im Betriebe noch billiger sind 
als die besten Gummi Die Stärke hängt von der Gröfse der 
Last ab, so dafs breite Gurte auch fast immer dicker ausgeführt wer- 
den als schmale, ferner aber auch von dem Gewicht der gröfsten vor- 
kommenden Einzellasten; demzufolge werden die zum Transport von 








Fig. 126. 
Fig. 125 u. 126. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. 


Fig. 135. 


Stückkohle dienenden Gurte meist doppelt so stark ausgeführt als die 
für gebrochene Kohle benutzten. Einen Anhalt für die Wahl bieten 
die bereits oben gemachten Angaben. 

Die Entfernung der Stützrollen, die oben innerhalb ziemlich 
weiter Grenzen angegeben wurde, berechnet sich dann aus der Anspan- 
nung des Gurtes und der Gröfse des zulässigen Durchhanges zwischen 
zwei Rollen. Dabei ist zu beachten, dals hier nur der Durchhang des 
Gurtrandes in Ansatz gebracht wird; der Querdurchhang beträgt, da 
die Ränder sich nach innen zusammenziehen, etwa das 2--3 fache des 
für diese geltenden, je nach der Steifigkeit des Gurtes. 

Bezeichnet a die Entfernung zweier benachbarter Rollen in m, 

q die Belastung des Gurtes in kg/m, 
f den Durchhang des Randes in m, 
dann ergibt sich die Spannkraft im belasteten Trum zu 
qa? 
S, = و‎ ttt tre (3) 


| 8 : i — 
oder wenn f = m Bhgenommen wird, worin m gewöhnlich zu 200 


eingesetzt wird, 


Nun ist mit Rücksicht auf Fig. 17 
2 
q=gb-h-y+B-s-y, 


worin die Langenmafse in m und die Einheitsgewichte y in kgjcbm 
gewühlt sind, oder nach Einsetzung von Gleichung (1) und (2) 
L. 
9 = موم‎ ۳ ۵ er ጩጨ. ጩ .ጾ ወ) 
Ferner besteht die Festigkeitsgleichung 
S, = 100008.8,...........።. (6) 


worin die zugelassene Zugbeanspruchung des Materials k, in kgjgem 
eingesetzt ist, die zur Vermeidung grófserer Verlängerungen höchstens 


zu NM die für die einzelnen Gurte angegebenen absoluten Festigkeits- 


zablen genommen wird. 
Man erhalt demnach aus den Gleichungen (4) und (6 


,  80000B ۰8 +k, ۱ 
10۰0 


so hohen Wert und erreichen dann gröfsere Stärken; naturgemäls 
ist die auf den qom Querschnitt berechnete Festigkeit entsprechend 
kleiner, während die mafsgebende für 1 dm Breite ungefähr denselben 
‘Wert hat, wie oben angegeben wurde. Die grófste Festigkeit zeigen 
die Hanfgarngurte, die aus einem doppelten und dreifachen, bei be- 
sonders schweren Ausführungen auch vierfachem Gewebe bestehen und 
in den glattgewalzten Qualitäten von A. W. Kaniss erst bei 750 kg/qcm 
zerreifsen. Ihr Gewicht ist ungefähr dasselbe wie das der Baumwoll- 
gewebe. 

Alle diese Gurte müssen, wenn sie der Feuchtigkeit ausgesetzt 
werden, mit Gerbsáure oder Wachs imprägniert sein. 

Unter Umständen kommen auch Kameelhaargurte zur Verwendung, 
die den Vorzug haben, gegen Sáuredámpfe und Hitze unempfindlich 
zu sein, aber recht hoch im Preise stehen. Übrigens besteht nur die 
Kette aus langen, ausgesuchten Kamelhaaren; der Durchschuís ist 
Baumwolle. Sie besitzen eine Zerreifsfestigkeit von etwa 300 kg/qcm 
und. wiegen 1,1 kg/cdm. 

Vielfach werden jetzt Balatagurte benutzt, die aus drei bis sechs 
Baumwolltuchlagen zusammengesetzt werden, welche einzeln mit 
gereinigter Balata, dem Saft eines in Guayana vorkommenden Stech- 
apfelbaumes, auf besonderen Streichkalandern überzogen werden. Die 
80 vorbereiteten Streifen werden nach geringer Erwürmung zusammen- 
-gefaltet und zusammengeklebt, wobei sorgfáltig auf das Vermeiden 
von Luftblasen geachtet werden mufs; zum Schlufs werden sie noch 
mit einigen Làngsnühten durchnáht, um die Verbindung der einzelnen 
Lagen noch weiter zu sichern, und dann gründlich gestreckt und ge- 
trocknet. Das Gewicht betrágt je nach der Starke der Balataschichten 
0,95 — 1,1 kgicdm, die Zerreilsfestigkeit liegt je nach der Anzahl der 
Baumwolleinlagen zwischen 400 + 450 kg/qom. Balatagurte sind gegen 


Nässe und Säure unempfindlich, dürfen jedoch nicht höheren Tempe- 


raturen” als + 80" C ausgesetzt werden. Ihr Nachteil ist, dafs die 





Fig. 124. Z. A.: Neuer Petroleummotor von Crossley Brothers in Manchester. 


Balata mit der Zeit verharzt und dann brüchig wird; dabei sinkt 
auch die Festigkeit. 

Im Preise nur wenig höher stehen die Gummigurte, die sich nicht 
verändern und auch höheren Temperaturen bis zu 50° C widerstehen. 
Sie enthalten bei den meist gebrauchten, leichten Ausführungen zwei 
oder drei Baumwolltucheinlagen und sind dann 4,5 bezw. 5,5 mm stark. 
Die Herstellung ist dieselbe wie die der Balatariemen, nur müssen sie 
‘nach der Fertigstellung vulkanisiert werden, wobei sie gleichzeitig 
einem Druck von etwa 110 At ausgesetzt werden, damit sich die 
Gummischichten fest mit dem Gewebe verbinden. Ihre Zerreifsfestig- 
keit beträgt nach Angaben von Franz Clouth in Köln- Nippes 
55--60 kg für jede Einlage und 1 cm Breite, also etwa 250 bezw. 
300 kg/qcm. Für besonders stark beanspruchte Gurte nimmt man bis 
sieben Baumwolleinlagen und erreicht dabei eine Stärke von 15 mm. 

Die Baumwolltuch-, Balata- und Gummigurte lassen sich in der 
Fabrik leicht endlos herstellen. Die anderen Gurte müssen gestofsen 
werden; allerdings legt man darauf Wert, dals sie aus möglichst wenig 
Teilstücken, am besten aus einem einzigen bestehen. Die Verbindung 
soll stolsfrei erfolgen und geschieht deshalb nach Fig. 126, Skz. 1 durch 
Aufnähen von Überlagen, die häufig aus Segeltuch bestehen. Bewährt 
hat sich als Decklage schwaches, festes Leder. 

Die Gurtbreite schwankt im allgemeinen zwischen 0,3--1 m; 
darüber hinaus geht man nur selten. Infolge der unvermeidlichen 
Stófse beim Übergang über die Stützrollen, zu deren Abschwächung 
man die Geschwindigkeit in Deutschland gewöhnlich zu v = 1,25 — 
1,5 m/Sek. wühlt, rutscht das Fordergut nach den Gurtründern, so 
dafs es nach Fig. 17, Tafel 37 in einer gewólbten Schicht auf dem 
Bande liegt, deren Umgrenzung hinreichend genau als Parabel ange- 
nommen werden kann. Naturgemäls ist der Böschungswinkel ein 
wesentlich geringerer als bei ruhiger Lage, weshalb die Schütthóhe h 
bei ruhigem Lauf des Gurtes höchstens !/|,, der Breite b des belasteten 
Bandteiles betragen darf, und zwar nur bei Kohlen, Koks und ähnlichen 
Materialien; bei glatten Kórnern wie Getreide u. dergl. ist sie auf !/, 
dieses Wertes zu verringern. Zur Sicherheit lafst man auf jeder Seite 
mindestens 5 cm des Gurtes frei, bei grófseren Breiten gewöhnlich 
De der Gesamtbreite B. 

Werden die Lángen b und h in m gemessen, so bestimmt sich die 
 Leistungsfühigkeit eines einfachen, Gen Gurtfórderers zu: 





L = 2 b-h-v-3600 cbm/St "PIE (1) 
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kann aus Guíseisen oder Rotgufs sein, ihre Bohrung beträgt gewöhn- 
lich 15--25 mm. Die dargestellte Anordnung ergibt eine bequeme 
Befestigung an [_-Eisen oder dergl.; bemerkenswert ist noch die gleich 
mit dem Lager verbundene Staufferschmierung. Eine andere Kon- 
struktion zeigt Fig. 13, Tafel 39 nach einer Ausführung von Fr. Gebauer 
in Berlin, bei der das ganze Lagergestell seitlich, und zwar in einem von - 


der Mitte der Rolle aus geschlagenen' Kreis verstellbar ist. Die Peni- 


ger Maschinenfabrik (Unruh & Liebig) in Leipzig verwen- 
det ebenfalls Lager mit Kugelbewegung, làíst aber die Schmierung 
abweichend von den meisten Konstruktionen durch Ol mittels Schmier- 
ringen erfolgen. Fig. 125, Skz. 1 zeigt eine solche Ausführung, bei der 
ferner die Rolle für das belastete Trum auf einer Gabelstütze dicht 
über der für das untere, 
leere steht. 
Fig. 7 u. 8, Tafel 37 
geben die Anbringung der 
Tragrollenlager von Ge- 
brüder Commichau an klei- 
nen Stützsäulen wieder, die 
am Fufsboden des betr. 
Raumes beliebig befestigt 
werden können. Fig. 128 
stellt die Gesamtanordnung 
eines derartig montierten 
Gurtförderers dar, die na- 
turgemafs nur für kleinere 
Anlagen brauchbar ist, sich 
aber dort durch ihre Ein- 
fachheit auszeichnet. Die 
Spannvorrichtung ist hier 
durch eine gewichtsbelastete 
Rolle b gebildet, die in 
einer senkrechten Führung 
b, auf- und niedergeht. 
Solche selbsttätigen Spann- 
vorrichtungen haben den 
Vorteil, dafs im Gurt keine 
grófseren Spannkrafte auf- 
treten kónnen als die rech- 
nungsmälsig festgelegten; 
dagegen erhöht die darge- 
stellte Anordnung die Rei- 
bungsarbeit und 
beansprucht den 
Gurt in ungünsti- 
ger Weise auf 
Biegung nach 
zwei Seiten. Man 
setzt deshalb die 
Spannrolle oft auf 
einen verschieb- 
baren Wagen, der 
durch ein Ge- 
wicht angezogen 
wird, wie es Fig. 
127, Skz. 5 nach 
einer Ausführung 
der Peniger Ma- 
schinenfabrik 
zeigt. Für kurze 
Gurte, deren Ver- 
längerung ent- 
sprechend kleiner 
bleibt, empfiehlt 
sich die Schraub- 
spannung durch 
ihre Einfachheit 
(vergl. Fig. 1 u. 2 
und Fig. 21, Tafel 



































oder mit Gleichung (5) 


Die Spannkraft S, im leeren Trum folgt aus der im belasteten 

nach dem Zusammenhang 

S, በኛ euo 

S;  6ዞዐ። — 1’ 
worin u, der Reibungskoefizient zwischen Gurt und Eisenscheibe ist, 
der hier etwa 0,25 betragt, 
und « der auf der Antriebs- 
scheibe umfaíste Winkel, 
der fast immer rund 180" 
ist; damit ergibt sich 


Brom 

S, 0,89 
also S, = 0,385 S, . (8) 
Der Zusammenhang gilt 


nur unter der Voraussetzung, 
dafs die Fórderung nach der 
Antriebsscheibe hin erfolgt, 
andernfalis kehrt sich das 
Verhaltnis der Spannungen 
um, und man mufs in Glei- 
chung (7) zur Berechnung 
des Abstandes a die Bean- 
spruchung k, kleiner neh- 
men, so daís der Rollen- 
abstand sich verringert, 
wenn man nicht einen star- 
keren Durchhang zuläfst. 
Für das leere zurückkeh- 
rende Trum werden die Rol- 
len gewöhnlich in doppelter 
Entfernung angeordnet. 

Die Stützrollen haben 
gewöhnlich eine Breite von 
1,1 B; bei schmalen Gurten 
werden sie etwas 
breiter gewählt. 
Ihr Durchmesser 
liegt im allge- 
meinen zwischen 
100 und 200 mm; 
er ist so zu be- 
messen, dals sich 
die Rollen ent- 
sprechend der 
Gurtgeschwindig- 
keit drehen und 
kein Gleiten ein- 
tritt, wodurch ein 
schneller Ver- 
schleifs des Gur- 

tes erfolgen 

würde. Gurtför- 
derer für grob- 
stiickiges Mate- 
rial oder solches 
von sehr un- 
gleicher Korn- 
grófse erhalten 
deshalb stárkere 
Tragrolen; um- 
gekehrt werden 


die für das unbe- | 37). Wenn das 
ladene Trum bis- Fig. 129. Transportgut 
weilen kleiner ge- Fig. 127+-129. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. beim Abwurfüber 
wählt. Zur Ver- | die Endrolle 


staubt, so kann es im letzteren Falle vorteilhaft sein, die Schraub- 
spindeln verdeckt anzuordnen, wie es 016 Robins Conveying Belt 
Co. stets tut (Fig. 127, Skz. 2 u. 8). 

Die Beschüttung des Gurtes darf bei geringen Fördermengen und 
leichtem Material nur in der Weise erfolgen, dafs das Gut von oben 
herabfällt, wie etwa Fig. 129 nach einer älteren Silospeichereinrichtung 
angibt. Bei gröberem Material oder grófseren Fórdermengen muls 
unter allen Umständen darauf geachtet werden, 0818 das Gut langsam 
ohne Druck auf den Gurt gleitet, wie Fig. 128 bei dem Elevator a an- 
deutet. Penig hat für Silospeicher zu dem Zweck kleine, trichterformige 
Aufwurfwagen konstruiert, die unter die Siloöffnungen gefahren wer- 
den und einen guten Auflauf des Getreides ohne seitliohes Streuen 
geben (Skz. 4, Fig. 127 u. 2 Fig. 125), besonders im Fall der Skz. 2, 
Fig. 125, wo der Wagen noch seitliche Schleifleisten hat. Für grob- 
stückige und schwere Materialien ordnet man die Beschickungsvorrich- 
tung gewöhnlich fest an. (Fortsetzung folgt.) 


erreibung führt man die Rollen möglichst leicht . 
eistungen und schwache Gurte oft aus Holz nach 
Fig. 20, Tafel 37, die eine Ausführung von Gebrüder Commichau : 
in Magdeburg-S. mit durchlaufender Achse zeigt, oder aus abgedrehtem - 
Eisen- bezw. Stahlrohr nach Fig. 19, Tafel 37. Um das Gewicht der ` 
sich drehenden Teile noch weiter zu verringern, lagern Franz. 
Méguin & Co. in Dillingen die Welle fest und lassen nur die guís- : 

Rolle auf der Achse laufen (Fig. 25 u. 26, : 
Tafel 37); die Schmierung erfolgt fast allgemein durch Staufferbüchsen | 
Die Endrollen werden ebenfalls entsprechend | 


minderung der L 
aus, für geringe 


eisernen Stirnwände der 


mit konsistentem Fett. 
Fig. 19, Tafel 37 mit einem Blechmantel und durchlaufender Welle 
ausgeführt, wie Fig. 15, Tafel 37 nach einer Skizze von Gebrüder 
Commichau angibt. 

Die Lagerung der Stützrollen erfolgt in denkbar einfachster 
Weise, wenn die Welle festgelegt wird und das Ganze auf einem 
durchgehenden eisernen Gerüst montiert wird (Fig. 25 u. 26, Tafel 37). 


Anderenfalls empfiehlt es sich, die Lager mit Kugelbewegung auszu- . 


bilden, wie es Gebrüder Commichau tun (Fig. 5 u. 6, Tafel 37). Die Schale 
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Weise, 0. ከ. ökonomischsten und betriebsichersten Art. der Abdampf 
am besten der Dampfmaschine entnommen werden soll. 

Eine von der Maschinenfabrik Gebrüder Sulzer in Winter- 
thur geschaffene Anordnung kombiniert die Ausnützung der 
latenten Warme des Wasserdampfes für Heiz-, Koch- und 
Trocknungszwecke mit der vorhergehenden Verwendung dieses 
Dampfes in einer Dampfmaschine zur Krafterzeugung. 

Die bisher bekannte Art, bei zwei-, drei- oder vierzylindrigen 
Verbundmaschinen Dampf der Dampfmaschine zu entnehmen, besteht 
darin, Dampf aus der Receiverdampfleitung abzuführen und 
die Füllung der Zylinder dementsprechend zu regulieren. Dabei be- 
kommen aber die hinter der Dampfentnahmestelle liegenden Zylinder 
weniger Dampf als sie brauchen, so dafs der Hochdruck- 
zylinder bezw. die vor der Entnshmestelle liegenden Zylinder 
mehr Arbeit leisten müssen. Diese Betriebskombination wurde 
bisher dort angewendet, wo die Dampfmaschinenarbeit eine durch 
irgend welche Betriebszwecke in ihrer Grófse gegebene ist, so dafs 
davon das verbrauchte Dampfgewicht abhängig ist, dessen latente 
Warme ganz oder zum Teil zu Heiz-, Koch- oder Trooknungszwecken 
verwendet werden kann. 

Bei der von Gebrüder Sulzer getroffenen Anordnung kann die 
Kombination für den Fall durchgeführt werden, dafs das Dampfgewicht 
für den Koch- oder Heizzweck gegeben erscheint, welcher die Arbeits- 
leistung bedingt. In erster Linie ist also hier jene Dampfmenge 
mafsgebend, die zur Abgabe der für die Fabrikationszwecke notigen 
Wärmeleistung erforderlich ist. Die Regelung der Dampfzuführung 
und Verteilung für die Dampf- 
maschine erfolgt also nach 
Malsgabe des Dampfbedarfes 
fir Heiz-, Koch- oder Trock- 
nungszwecke von den Koch- 
gefälsen aus, so dafs die An- 
ordnung einer Fernregulierung, 
welche vom Verwertungsorte 
des Abdampfes bedient wird, 
notwendig ist. 

An Hand eines konkreten 
Beispieles lälst sich dieses neue 
System (D. R.-P. 139013) für 
Abdampf-Entnahme leicht er- 
klären. In den Brauereien ist 
fast immer neben einer grófse- 
ren Hauptbetriebsmaschine eine 
kleinere Reservemaschine vor- 
handen. Man hat also mit dem 
Vorhandensein von zwei Ma- 
schinen zu rechnen, welche di- 
rekt oder indirekt, miteinander 
cere sind. Hierbei ist fiir 

as weiter unten beschriebene 
System ohne Einfluís, welcher 
Art die eine Maschine ist. Mit 
der Dampfmaschine kann also 
z. B. als Reservemaschine irgend 
ein Würmekraftmotor, eine 
Turbine oder ein Elektromotor 
arbeiten, wenn nur der Bedingung genügt wird, daís diese z weite 
Maschine einen Regulator besitzt, der die Leistung der 
Geschwindigkeit entsprechend einstellt. Ist diese zweite 
Maschine auch eine Dampfmaschine, so kann diese mit und ohne Kon- 
densation arbeiten. 

Der Abdampf der mit einer zweiten Maschine gekuppelten bezw. 
verbundenen Dampfmaschine wird zu Heiz-, Koch- oder ungs- 
zwecken verwendet. Wird nun viel Abdampf benötigt, so mufs die 
Füllung der Maschine entsprechend gröfser sein. Wird die Füllung aber 
gröfser, dann fängt die Maschine auch an schneller zu laufen und 
zwingt die mit ihr verbundene zweite Maschine, ebenfalls eine höhere 
Umdrehungszahl anzunehmen. Vor der Maschine, welcher der Abdampf 
entnommen wird, ist ein Quecksilberregulator Q (Fig. 130 u. 131) 
angeordnet, der die Füllung reguliert, mit der sich die Leistang und 
Umdrehungszahl ändern.. Bei Erhöbung der letzteren wird der Ge- 
schwindigkeitsregulator der zweiten Maschine zur Wirkung kommen, 
und wenn letztere z. B. auch eine Dampfmaschine ist, deren Füllung 
vermindern, und zwar in dem Malse, dafs die beiden Maschinen sich 
ergànzen und ihre Gesamtleistung dieselbe bleibt. 

Selbstverstándlich mufs der Quecksilberregulator (D. R.-P. a.) der- 
art beschaffen sein, dafs er tatsächlich die Anlage wunschgemäls reen 
liert. Eine Überregulierung muís ausgeschlossen sein. Wenn der Ver- 
brauch von Abdampf sich nach oben oder unten ändert, so darf das 
Einstellen der Maschine auf normalen Gang nicht lange dauern; 60 
Pendeln mufs also ausgeschlossen sein. Diesen Anforderungen ent- 
spricht der von der Maschinenfabrik Gebrüder Sulzer gebaute 
Queoksilberregulator (Fig. 131). Durch diesen wird der zu Fabrikations- 
oder anderen Zwecken benutzte Abdampf einer Dampfmaschine unter 
konstantem Druck gehalten und gleichzeitig die Füllung im Arbeits 
zylinder dem jeweiligen Bedarf an Abdampf entsprechend reguliert. 

Dieser Regulator besteht nach Fig. 130 in der Hauptsache aus einem 
die Steuerung der Einlafsorgane beeinflussenden Schwimmer a, der 
sich in einem mit Quecksilber gefüllten Zylinder b bewegt, und ass 
einer den Dampf aus der Abdampfleitung in diesen Zylinder einführen- 
den Nebenleitung e. Strómt durch letztere Abdampf in den unteren, 





Fig. 131. A. Z.: Verwertung des Abdasnpfes 
aus Dampfmaschinen - Anlagen. 


Verwertung des Abdampfes aus Dampf- 
masehinen- Anlagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 130 u. 131) 


Naohdruck verboten. 


Der Umstand, dafs die neuen Würmekraftmaschinen wie die ver- 
schiedenen Gas- und Erdólmotoren im allgemeinen einen gröfseren 
Gesamt-Würmewirkungsgrad aufweisen als die Dampfmaschine, deren 
Dampf ausschliefslich zur Krafterzeugung verwendet wird, hat nament- 
lich in jüngster Zeit die Aufmerksamkeit sowohl der Dampfmaschinen- 
besitzer als auch der Dampfmaschinenbauer auf das Studium der Frage 
gelenkt, in welcher Weise der Gesamtwirkungsgrad der Dampfmaschine 
so erhöht werden könne, dafs letztere gegenüber oben erwähnten 
Wärmekraft-Motoren einen überlegenen Vorsprung erhalte. 

Es mag hier eingeschaltet werden, dafs die Dampfmaschine bis 
heute nicht nur die verbreitetste Kraftmaschine geblieben ist, sondern, 
dafs auch unter den neu zu errichtenden Wärmekraftanlagen die 
Dampfmaschinen sowohl hinsichtlich der Zahl als auch der Leistung die 
erste Stelle einnehmen. 

Die Ursachen dieser Erscheinung sind darin zu suchen, dafs 

1. die Brennstoffkosten für die Pferdestárke bei den 
einzelnen Wármekraftmaschinen nicht im Verháltnis der Ge- 
samt-Warmewirkungsgrade stehen, 

9, selbst bei Gleichheit aller in Betracht kommenden Umstánde 
der Dampfmaschine vor anderen Warmekraftmaschinen der Vorzug ge- 
geben wird auf Grund des unerschútterten und berechtigten Vertrauens 

zu ersterer, und 


AR 3. viele Betriebe, 

A 1. B wie  Bierbrauereien, 
o Ke +9 chemische Fabriken, 

à : Textilanlagen, Papier- 
Q fabriken, Fárbereien 






u.a. mehr betrüchtliche 

Mengen Dampfí zu 
u Heiz- und Koch- 
zwecken im Fabri- 
kationsverfahren, also 
auch Dampfkessel, be- 
nötigen, nnd es daher 
nahe liegt, auch zur 

Krafterzeugung 

Dampfmaschinen zu 
verwenden. 

Gerade der letzte 
Umstand aber gibt die 
Möglichkeit, die oben 
erwähnte, vom ökono- 
mischen Standpunkte 
eminent wichtige Frage 
zu lösen, und den Ge- 
samt- Würmewirkungs- 
grad der Dampfma- 
schine auf eine von den 
anderen Warmekraft- 
motoren nicht zu er- 
reichende Höhe zu bringen. Dieses Ziel wird erreicht durch Verwen- 
dung des Abdampfes der Maschinen zu Heiz- und Koch- 
zwecken wührend der ganzen oder eines Teiles der Be- 
triebszeit der Dampfmaschinen. 

In ersterem Falle, d. h. wenn der Abdampf wührend der ganzen 
Betriebszeit verwendet wird, ergibt sich ein Gesamt- Wüármewirkungs- 
grad, der demjenigen des Dampfkessels nahezu gleich wird oder mit 
anderen Worten: durch Verwendung des Abdampfes der Maschinen 
zu Heiz- und Kochzwecken lälst sich ein sehr beträchtlicher, ja der 
weitaus gröfste Teil der mit dem Brennstoffe zugeführten Wärme nutz- 
bar machen. Diese Verwendung aber wird in erster Linie bei Brauereien, 
in zweiter Linie bei Textilanlagen, wie Spinnereien und Webereien, in 
chemischen Fabriken, bei Färbereien und in der Papierfabrikation am 
Platze sein. In manchen Betrieben, z. B. in Webereien, benötigt man 
für Fabrikationszwecke Dampf von 2 At. Es ist leicht einzusehen, dals 
die Anlagekosten keine verhältnismälsig grofse Steigerung erfahren 
würden, wenn von vornherein ein Dampfkessel für 8 At aufgestellt 
würde, um mit dem so gewonnenen Dampf, wenn Kraft on wird, 
erst eine Dampfmaschine zu betreiben und deren Abdampf zu Fabrika- 
tionszwecken zu verwenden. Denn die durch den Mehrverbrauch an 
Brennmaterial verursachten Mehrkosten sind verhältnismäfsig nicht sehr 
grols gegenüber jenen Kosten, die entstehen, wenn der Dampf nur 
zu Kraftzwecken verwendet wird. Namentlich bei Neuanlagen wird 
es sich SCH ehlen, von vornherein die Verwertung von Abdampf fiir 
Heiz-, Koch- und Trocknungszwecke vorzusehen. Die Wirtschaftlich- 
keit der Gesamtanlage muís naturgemäls dann um so grófser werden, 
wenn an stelle des Frischdampfes Abdampf verwendet wird. Die 
Verwendung des Abdampfes nimmt auch deshalb einen immer grölse- 
ren Umfang an, weil durch die bedeutende Steigerung der Kesseldriicke 
das Mittel gegeben ist, erforderlichenfalls zu Heizzwecken auch Ab- 
dampf von verhältnismäfsig grofser Spannung zur Verfügung zu stellen. 

Geht nun aus der bisherigen Erórterung hervor, daís die Ver- 
wertung des Abdampfes für Brauereien und die anderen, oben 
erwühnten Industrien von grofser wirtschaftlicher Trag- 
weite ist, so tritt die Frage in den Vordergrund, in welcher 
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Fig. 130. 2. A.: Verwertung des Abdampfes aus Dampf- 
maschinen- Anlagen. 
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ist die Welle w aufsen mit einem Zeiger versehen, der auf einem mit 
den Bezeichnungen „Senken“ und „Heben“ beschriebenen Schild des 
Gehäuses gleitet. Wird der Hebel h zum Zwecke des Senkens über 
die Grenze hinaus nach dem Zeichen „Senken“ bewegt, so wird der 
Plunger s soweit vorgeschoben, dafs der an seinem vorderen Ende 
befindliche Zapfen die Führung des Druckventils v’ berührt und 
Wasser zurúokstrómen lüfst. Damit das Wasser seinen Weg in den 
Wasserbehülter g findet, ist einerseits die Bohrung des Pumpenzylin- 
ders am Grunde konisch erweitert und anderseits der Plunger s mit 
einer Rinne versehen. f stellt eine Füllschraube zum Anfüllen des 
Wasserbehálters dar, die gleichzeitig ale Luftschraube ausgebildet ist, so 
daís jederzeit, auch wührend des Füllens, Luft aus- und eintreten kann, 
ohne dafs diese Schraube beim Transportieren Wasser herausfliefsen lälst. 

Bemerkenswert ist die Anwendung von geschmiedetem Stahl von 
65—70 kg pro qmm Bruchfestigkeit für den Zylinder und der Fortfall 
der sonst zum Senken erforderlichen Ablafs-(Ventil-)Schraube. Letztere 


gab nicht selten zu allerlei Klagen Veranlassung, sei es, dafs sie bei dem 
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Fig. 133. 
Fig. 132 u. 133. Z. A.: Hydraulischer Hebebock von Heinrich de Fries, G. m. b. H. 
in Düsseldorf. 


Transport abgebrochen wurde, oder daís sie bei einigem Gebrauche des 
Hebebockes nicht mehr dicht abschlofs und mit Gewalt angezogen 
werden muíste, um nachher ebenso schwer wieder gelöst zu werden. 
Bei der vorliegenden Konstruktion wird die Senkbewegung durch 
einfaches Durchdriicken des Hebels h erreicht, 0. h. durch eine Wei- 
terbewegung des Hebels über den für das Heben erforderlichen Winkel- 
grad. Loslassen des Hebels hat dessen sofortigen Rückgang in seine 
zum Heben erforderliche Stellung und damit den Stillstand der Last 
zur Folge. Diese Einrichtung gibt also die Möglichkeit, die Last 
millimeterweise zu senken und augenblicklich festzuhalten. 


Zahnräder mit auswechselbaren Zahnkränzen 
der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 134.) Nachdruck verboten. 


Die bei Bahnmotoren zum Antrieb der Radachsen verwendeten 
Zahnräder waren stets Gegenstand besonderer Aufmerksamkeit der 
installierenden Firmen, da sie infolge der ungleiochmälsigen Bean- 
spruchungen und des auch bei Anwendung von Schutzkästen zwischen die 
Zähne kommenden Staubes einem hohen Verschleifs unterworfen sind. 
Es werden daher die für diese Zwecke benutzten Räder bekanntlich 
in zwei Hälften aus Stablguís hergestellt, die an den Stofsflächen be- 
arbeitet und deren Zähne genau gefräst werden. Für schwere Betriebe 


mit Quecksilber angefüllten Teil d des Regulators ein, so wird das 
Quecksilber in dem Regulatorzylinder b nach oben geprefst. Dieser 
Bewegung nach aufwärts mufs der auf der Quecksilberoberfläche 
ruhende, unten, bei p, kolbenförmig ausgebildete Schwimmer a folgen, 
wodurch von diesem aus mittels eines Hebelgestänges, dessen Be- 
wegung selbst wieder durch Verschiebung von Gegengewichten regu- 
lierbar ist, die Expansionswelle des Zylinders B betätigt wird. 

In Fig. 129 ist eine Zwillingsmaschine veranschaulicht, deren Zy- 
linder A, dessen Abdampf nicht verwendet wird, mit einem Geschwin- 
digkeitsregulator R versehen ist, der seine Füllung reguliert, während 
der den Abdampf liefernde Zylinder B mit dem Quecksilberregulator Q 
verbunden ist, der die Füllung des letztgenannten Zylinders einstellt. 

Entspricht der Dampfbedarf demjenigen Quantum, für welches 
die Anlage berechnet ist, so stellen sich die Steuerungen der beiden 
Zylinder auf normale Füllung ein. Wie aus dem früher erwähnten 
hervorgeht, mufs die Reguliervorrichtung Q, wenn die Leistung der 
Maschine konstant bleiben soll, bei schwankendem Bedarf an Abdampf 
die von der Maschine zu leistende Arbeit auf die beiden Zylinder ent- 
sprechend verteilen. 

Sinkt z. B. der Dampfbedarf auf die Hälfte der normal nötigen 
Menge, so sinkt damit die Leistung des Zylinders B um die Hälfte und 
der Zylinder A hat den Rest der Leistung der Anlage zu übernehmen. 

Andert sich der Arbeitsbedarf bei gleichbleibendem Bedarf an Ab- 
dampf, so übernimmt die Reguliervorrichtung in gleicher Weise die 
Verteilung der Leistungen in beiden Zylindern. 

Ist der Bedarf an Abdampf sehr groís, der Arbeitsbedarf dagegen 
sehr klein, so würde die Maschine durchgehen. Um dies zu verhüten, 
ist ein Sicherheitsregulator vorgesehen, der beim Überschreiten der 
zulässigen Umdrehungszahl den Zylinder B abstellt. 

Wie bereite oben erwähnt wurde, kann an Stelle des Zylinders A 
irgend ein anderer sich selbsttätig regulierender Motor treten. 

Der Regulator Q kann auch so angeordnet werden, dafs er nicht 
auf den den Abdampf liefernden Zylinder einwirkt, sondern einen 
zweiten oder dritten Zylinder beeinflufst. 

Die beiden durch eine Transmission miteinander verbundenen Ma- 
schinen erhalten von einer gemeinsamen Dampfleitung Kesseldampf. 
Die mit dem Geschwindigkeitsregulator hens Maschine sendet 
den verbrauchten Dampf in den Kondensator oder ins Freie, die an- 
dere Maschine liefert den Abdampf zu fabrikmälsiger Verwertung. 
Wird kein Abdampf benótigt, so kann diese Maschine von der Trans- 
mission abgekuppelt werden, oder es wird, wenn sie weiter zum Be- 
triebe herangezogen wird, durch Umstellung eines Ventiles der Ab- 
dampfleitung der Dampf zum Kondensator oder ins Freie geführt, wo- 
bei gleichzeitig die früher erwahnte Fernregulierung durch eine andere 
Reguliervorrichtung ersetzt wird. Sind beide Maschinen direkt ge- 
kuppelt, d.h. greifen ihre Kurbeln an gemeinschaftlicher Welle an, 
so ist die Anordnung die gleiche. Bei zwei Maschinen wird die Füllung 
proportiona) dem Verbrauch an Abdampf im Niederdruckzylinder ein- 
gestellt ; de P also mit dem Verbrauche an Abdampf. Der Regulator 
ist hier vor dem Zylinder angeordnet. 

Bei Verbundmaschinen wird der Niederdruckzylinder mit einer 
Auslóssteuerung versehen, die selbst wieder mit einem Regulator in 
Verbindung steht, der die Füllung im Niederdruckzylinder dem Be- 
darfe an Abdampf entsprechend einstellt, d. h. umgekehrt proportional 
dem Verbrauche an Abdampf. Die Dampfentnahme erfolgt hier aus 
der Zwischenleitung, so dafs also der Hochdruckzylinder vom wechseln- 
den Bedarfe an Abdampf nicht direkt beeinflufst wird. 

Es ist leicht einzusehen, 0815 diese Anordnung der Abdampfent- 
nahme zu industriellen Zwecken grofse Vorteile bietet, denn sie ist 
einfach, arbeitet selbsttätig und 1801 sich dem Abdampfverbrauche 
entsprechend sehr genau einstellen, wührend dieser selbst, auch wenn 
er schwankend ist, auf die Totalleistung und den normalen Gang der 
Maschinenanlage keinen Einflufs hat. 


Hydrauliseher Hebebock 
von Heinrich de Fries, G. m. b. H. in Düsseldorf. 


(Mit Abbildungen, Fig. 132 u. 133.) 
Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 132 a. 133 dargestellte hydraulische Hebebock 
von Heinrich de Fries, G. m. b. H. in Düsseldorf weist ver- 
schiedene bemerkenswerte Neuerungen auf und ist derart konstruiert, 8 
er für Hebung schwerer Lasten mit geringem Kraftaufwand geeignet ist 
und so mit Vorteil als Lokomotivwinde, zum Heben und Versetzen von 
Brücken- und anderen Eisenkonstruktionen, beim Aufpressen von Radern, 
im Bergbau zum Einsetzen der Schachtringe u. s. w. benutzt werden kann. 
Der zum Patent angemeldete Hebebock besteht aus dem Wasser- 
behälter g mit der darin angeordneten Pumpe p und dem aus ge- 
schmiedetem Stahl hergestellteu Zylinder c mit dem Stempel k. Der 
Antrieb der Pumpe p erfolgt durch den Hebel h, der auf die mit 
Vierkant versehene Welle w gesteckt ist und mittels des auf dieser Welle 
festsitzenden Daumens d den Plunger s hin- und herbewegt. v ist das 
Saugventil mit Kugel und leichter Druckfeder, v’ das Druckventil. 
Wird der Hebel h nach vorwárts bewegt, so wird der Plunger zu- 
rückgezogen, d. h. das Wasser angesaugt. Rückwürtsbewegen des 
Hebels hat Verschieben des Plungers und damit gleichzeitiges Schliefsen 
des Ventils v, Óffnen des Ventils v', und Durchdrücken des Wassers 
unter dem Stempel k zur Folge, wodurch die Last gehoben wird. Der 
Stempel k erhält oben im Zylinder eine |_|férmige Leder-Dichtung m. 
m die Begrenzung der Bewegungen des Hebels h zu markieren, 





Wie bereits erwahnt, werden die zu schiitzenden Dampfrohrleitungen 
mit einer Blechumhiillung E versehen. Tritt nun durch eine Bruch. 
stelle in der Rohrleitung Dampf aus, so sammelt er sich innerhalb der 
Umhüllung. Sobald der Druck auf etwa 0,3 At gestiegen ist, öffnet 
sich ein Überdruckventil und der Dampf wird durch ein Rohr mit der 
Flansche e der Schliefsvorrichtung Fig. 135, 2 verbunden und tritt in den 
Zylinder d. Der Bruchdampf wirkt auf den Kolben f und verschiebt 
diesen in der Pfeilrichtung. Hierdurch wird die Verblockung des 
Kolbens h bei i ausgelóst und der Block selbst bewegt sich nach unten, 
um den Ventilkegel k gegen den Sitz zu drücken, wodurch dann ein 
weiterer Ausflufs von Dampf aus dem Kessel sicher verhindert wird. 

Langere Rohrleitungen zerlegt man in Abteilungen, deren jede 
mit einem Bruchdampfrohr oder Schlauch versehen wird, welches mit 
dem Sammelventil Fig. 135, 3 verbunden und durch ein unbelastetes Rück- 
schlagsventil verschlossen ist, um einen Rücktritt des Dampfes zu ver- 
hindern. Ein Rohr verbindet dann die Flansche n mit der Flansche e 
der Schliefsvorrichtung. Um bei sehr langen Rohrleitungen und mehreren 
Kesselgruppen ein schnelles Funktionieren der Schlielsvorrichtungen zu 
erreichen, wird durch Vermittlung des Funktionsventils Fig. 135, 1 hoch- 
„ gespanoter Dampf bezw. komprimierte Luft zum Abschliefsen verwandt. 
Der Zylinder s (Fig. 135, 1) wird auf dem dann durchbrochenen Deckel des 
3 Ventilkastens m Fig. 135, 3 befestigt, wahrend die Flansche n zu schliefsen 
ist. Das in Fig. 135, 1 dargestellte Funktionsventil besteht aus einem 
Zylinder s, in welchem sich ein innerer Kolben p und ein äulserer r 
bewegen. Die Kolben sind durch einen Verblockungsbolzen t gehalten, 
welcher durch eine Feder u vorgetrieben und mit einer schrägen Nase 
. versehen ist. 

Drückt der aus dem Sammelventilkasten tretende Bruchdampf auf 
den inneren Kolben p, so bewegt sich dieser nach oben, wod der 
Verblockungsbolzen zurückgeschoben wird. Nunmehr drückt der Kolben 
' p den Kolben r. Dieser bewegt sich ebenfalls aufwärts, den ۰ 
blockungsbolzen t ganz zurückschiebend. Die Bewegung der Kolben 
überträgt sich auf die Hebel y und x bezw. das Ventil w, letzteres 
anhebend, so dafs hoohgespannter Dampf aus dem Rohr M in das 
Rohr M, tritt, welches mit der Flansche n durch kleine, dickwandige 
Röhren verbunden ist. So werden die Abschlufskegel k in sämtlichen 
Kesseln gleichzeitig zum Abschlufs gebracht. 


Statt des hochgespannten Dampfes kann man, wie oben angedeutet 
wurde, auch komprimierte Luft verwenden, vorausgesetzt, dals 
solche immer zur Verfügung steht. ۱ 

Es ist noch zu erwähnen, defs die Schliefsvorrichtung Fig. 135, 
wenn die Kolben p und r (Fig. 185, 1) durch Bruchdampf gehoben sind, 
solange unter dem Einflufs ds 


— — — — — — — 


hochgespannten Dampfes bleibt, bis die 
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Fig.133. ይ A.: Geerkens automatisch wirkende DampfabscMiefseinrichtung sur Verhinderung von Gefahren 


durch Dampjrohrbrüche. 


Absperrventile geschlossen sind. Der Verblockungsbolzen t springt 
eben vermóge des Federdrucks wieder vor und 18(81 ein Zurücktreten 
der Kolben p und r nicht zu. Soll der Abschliefskegel k, Fig. 135, 2 wie- 
der zurücktreten, so ist er durch Frischdampf von oben durch das 
Ventil d zu entlasten. 

Die Stellung des Kegels k ist an der Skala z zu ersehen. 

Die einzelpen Abteilungen der Rohrumhüllungen werden mit einer 
kleinen Dampfpfeife verbunden; auch kann man an einem verschliefsbaren 
Probierstutzen jederzeit erkennen, wenn kleine Leckagen eingetreten sind. 

Die Zeichnung Fig. 136 gibt das Schema einer Dampfleitung, welche 
durch eine selbsttütige Abschliefsvorrichtung gesichert ist. Die Rohr- 
umhüllung ist mit E,. die Abteilungsgrenzen sind mit H bezeichnet. 
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werden diese Stahlgufszahnrader vielfach an der Oberfläche gehärtet, 
eine Arbeit, die jedoch ganz besondere Übung und Erfahrung erfordert. 

Um den Mangeln abzuhelfen, die sich bei allen geteilten Achsen- 
zahnrádern der Bahnmotoren im Laufe der Zeit herausstellen, führt 
die Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft in Berlin jetzt 
etwas ganz Neues auf diesem Gebiete ein, und zwar Zahnräder mit 
auswechselbaren Zahnkránzen. Letztere werden aus profi- 
liertem Siemens- Martin-Stahl von 60 bis 70 kg/qmm Festigkeit ge- 
bogen und übertreffen also die gewöhnlichen nen die nur 
eine Festigkeit von maximal 40 bis 50 kg/qmm aufweisen, an Dauer- 


haftigkeit ganz wesentlich. Wie Fig. 134 erkennen läfst, können zwei 
derartige Zahnkranzhälften auf einem zweiteiligen oder aus einem Stück 





Fig. 134. Z. A.: Zahnräder mit auswechselbaren Zahnkränsen der Allgemeinen 
Elektrisitäts- Gesellschaft in Berlin. 


hergestellten Radkranz montiert werden; es kann also künftig bei 
neuen Wagen oder Lokomotiven oder auch bei neu einzusetzenden 
Achsen der ungeteilte Radstern wie die Laufräder aufgeprefst werden. 
Auch in den Fallen, wo nur geteilte Rader verwendet werden konnen, 
ergibt sich bei Anwendung dieser auswechselbaren Zahnkränze der 
grofse Vorteil, dafs der Radstern stets auf der Achse bleiben kann 
und nicht abgenommen zu werden braucht, da nach erfolgter Ab- 
nutzung der Zahne einfach der Zahnkranz ausgewechselt wird. 

Die bei den Strafsenbahnwagen durch die Ráderübersetzung häufig 
vorkommenden Stórungen werden durch diese Neuerung wesentlich ver- 
einfacht werden; aufserdem stellen. sich die 
Kosten eines Zahnkranzes geringer als die eines 
zweiteiligen Stahlgufsrades mit gefrästen ۰ > 


Geerkens automatisch wirkende 
Dampfabschliefseinrichtung 


zur Verhinderung von Gefahren durch 
Dampfrohrbrüche. 


Von Anton Wessels, Ziv.-Ingenieur in Bremen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 135 u. 136.) 
Nachdruck verboten. 
Die Unglücksfälle, welche durch Dampfrohr- 
brüche auf dem Linienschiff „Brandenburg‘‘, dem 
Lloyddampfer „Neckar“, Schleppdampfer ,,Ro- 
land“ und anderen vorgekommen sind, haben 
die Anregung gegeben, Einrichtungen und Vor- 
kehrungen zu treffen, um solche Katastrophen _ 
in Zukunft zu verhüten.  Verhüngnisvoll ist 
bei einem Dampfrohrbruch der Umstand, dafs, 
sobald ein Defekt der Rohrleitung eintritt, so- 
fort der hochgespannte Dampf ausstromt, den = 
dee? Raum ausfüllt und jedes Hantieren an 
en Ventilen etc. unmöglich macht. | 
Das Umwickeln der Rohrleitung mit Stahl- | 
draht, das Einschalten von Rohrbruchventilen 
etc. kann keine ausgiebige Sicherheit bieten, da 
dadurch nur ein partieller Schutz gewährt wird 
und allerlei Zufalligkeiten, welche sich aus dem 
Betriebe ergeben, ein Funktionieren zur rechten 
Zeit in Frage stellen. 
Einen zuverlüssigen Schutz gegen die Ge- 
fahren bei einem Rohrbruch kann nur eine 
Einriehtung gewáhren, welche automatisch 


wirkt und schon bei Beginn des Defektes selbsttätig in 


Funktion tritt, die ferner in der Dampfquelle, also im Kessel, 
ansetzt und ein Nachströmen des Dampfes aus dem Kessel verhindert. 

Dem Maschinen-Inspektor Joh. Geerken inBremen ist kürz- 
lich eine Vorrichtung zum selbsttätigen Abschliefsen von Dampfleitungen 
bei Rohrbruch patentiert worden, welche im nachstehenden näher be- 
schrieben ist und anscheinend die vorgenannten Bedingungen erfüllt. 

Geerken benutzt den Bruchdampf, welcher in einer Umhüllung der 
Rohrleitung aus Blech aufgefangen wird, zum Schliefsen eines im Kessel 
liegenden Ventiles, bezw.beilangenRohrleitungen zum Offnen 
eines Funktionsventiles, durch welches dann hochgespannter Dampf 
bezw. Druckluft zur Schliefsvorrichtung des Ventils im Kessel geleitet wird. 
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Ebene am Gestell und wird dadurch in eine Stellung gehoben, die 
den Riemen für den Vorgang des Werkzeuges abhebt und dafür den 
Reversierriemen aufbringt. Dieser läuft mit einer derartigen Ge- 
schwindigkeit, dafs er die Arbeitsbewegung des Tisches scharf arretiert 
und in das Gegenteil umkehrt. 

Sobald dann der Tisch den Rücklauf beginnt, erklimmt der Daumen 
eine zweite schiefe Ebene und wird dadurch noch weiter angehoben. 
Die Folge davon ist das Abwerfen des Reversierriemens und das Auf- 
bringen des Schnell-Rücklaufriemens. Dieser bleibt während des 
— Rücklaufes in Tätigkeit. Kurz vor dessen Ende trifft der 

aumen auf eine zweite zweistufige, schiefe Ebene, was zur Folge hat, 
dafs nach Erklimmen von deren erster Stufe der Schnell-Riicklauf- 
riemen abgeworfen und dafiir der Reversier- 
riemen aufgelegt wird. Nach Erklimmen der 
zweiten Stufe wird der Reversierriemen abge- 
worfen und dafiir der Arbeitsriemen aufgelegt. 

Der Riemen, welcher den Arbeitsvorschub 
des Tisches betatigt, und der fiir das Reversieren 
sind in der allgemein üblichen Manier auf der 
Frontseite der Maschine angeordnet, während 
der Schnell-Rücklaufriemen sich auf der Rück- 
seite befindet. Beider Anordnung ist aus den 
Skz. 1 u. 2 der Fig..136 ersichtlich. 

Die Skz. 1 zeigt zwei lose Scheiben 1, 3 und 
eine feste Scheibe 2, die Skz. 2 eine feste 2 und 
eine lose l. Die beiden Riemenausrücker der 
Skz. 1 werden durch eine schwingende Scheibe 
d bewegt; diese enthalt zwei Schlitze für die 
Rollen a, b an den kürzeren Armen der winkelig 
gebogenen Ausrücker. Die Schwingscheibe d ist 
mit der e der Skz. 2 durch eine Zugstange der- 
art verbunden, dafs sich beide Scheiben kon- 
form bewegen. | 

Beim Anlassen der Maschine kommt zunüchst 
die Scheibe d zur Betatigung. Der Schnell- 
` Rücklaufriemen liegt in diesem Augenblick auf 

der festen Scheibe 2 des rechten Vorgeleges. 

Man verdreht die Scheibe d nach links, wodurch 

die Rolle a auf der Flache a,, a, des Schlitzes 
zum Anliegen kommt; die Folge davon ist das Herüberziehen des 
Riemens auf die lose Scheibe. Dort bleibt er liegen, bis die eben 
erwühnte Lage zurückkehrt. 

Gleichzeitig mit der ersten Bewegung wandert die Rolle b auf 
der schrägen Fläche b b, empor, wodurch der Reversierriemen auf 
die Festscheibe 2 links übergeführt wird. Dort verbleibt er einen 
Augenblick und gleitet dann auf die lose Scheibe zurück. ۱ 

In demselben Moment ist nun auch der kurvenfórmige Teil der 
Scheibe e in Aktion getreten und hat den Schnell-Rücklaufriemen von 
der losen Scheibe 1 512. 2 auf die feste Scheibe 2 übergeführt. Die Rolle 
o bleibt mit der Fläche c, o der Scheibe e während der ganzen 
Dauer des Rücklaufes in Kontakt. 

Hat der Tisch seinen Rücklauf nahezu vollendet, so treten die 
gleichen Vorgange in der umgekehrten Reihenfolge ein, d. h. der Tisch 
wird in seine Anfangsstellung durch den Riemen für den langsamen 
Rücklauf (den Reversierriemen) zurückgebracht. 

Die Geschwindigkeiten der drei Riemen stehen im Verháltnis 50 
(resp. 60) zu 74 und 200 in der Minute. i 


Dampf-A bsperrventil 
von Thompson Bros. in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 138.) Nachdruck verboten. 


Seitens der Firma Thompson 
Bros. in London E. C., Fenchurch 
street wird unter der Bezeichnung 
„Symbol“ ein Absperrorgan für 
Dampfleitungen in die Praxis ein- 
geführt, das in mancher Hinsicht 
eigenartig ist. | 

Konstruktiv ist es insofern be- 
merkenswert, als alle bewegbaren 
Teile so kombiniert sind, dafs man 
sie aus dem Gehäuse des Ventiles aus- 
heben kann, ohne letztere aus der 
Leitung entfernen (ausbauen) zu 
müssen. 

Das Gehäuse des Ventiles hat 
einen zum Abschrauben eingerich- 
teten Boden 1 und, diesem dia- 


Zwischen beiden befindet sich die 
Wand g, in deren Zentrum, wie üb- 
lich, die Durchlafsöffnung für den 
Dampf und somit auch der Ventil- 
sitz sich befindet; nur ist hier an 
stelle des gewöhnlichen, festge- 
keilten Sitzes eine aushebbare Glocke a getreten. Diese hat oben einen 
rohrartigen Fortsatz, der durch den schon erwähnten Hals des Gehäuses 
heranstritt. Die Glocke a bildet in ihrer Bodenpartie den Ventilsitz 
und im Rohrfortsatz eine Führung für eine Überwurfmutter, mit deren 





Fig. 138. 2. A.: Dampf-Absperrventil 
von Thompson Bros. in London. ` 


leich bei Beginn des Defektes und sichert die Rohr- 


| metral gegenüberliegend, einen Hals. 


Die Abschliefsvorrichtungen führen den Buchstaben D und die Sammel- 
bezw. Funktionsventile den Buchstaben F; letztere sind in der Seiten- 
ansicht dargestellt, um die Rohrführung verfolgen zu kónnen. Durch die 
Ventile G und G, wird es móglich, die Kesselgruppen zusammen (dann 
wird das Ventil G benutzt) oder getrennt (unter Anwendung des Ven- 
tiles G,) zu verwenden. Die mit J bezeichneten Rohre liefern den 
hochgespannten Dampf bezw. die komprimierte Luft zum Abschluís 
des Ventilkegels k im Kessel. | 

Aus dem vorstehenden ist ersichtlich, dafs man an die vorliegende 
Konstruktion die eingangs erwahnten Anforderungen stellen kann; denn 
die Einrichtung wird durch Bruchdampf in Funktion gesetzt und 
funktioniert schon bei ganz geringem Druck des Bruchdampfes. 6 





Fig. 136. Z. A.: Geerkens automatisch wirkende Dampfabschliefseinrichtung sur Verhinderung von Gefahren 


durch Dampfrohrbrüche. 


arbeitet weiter 
leitung ebenso bei der Inbetriebnahme wie wáhrend des Betriebes. 
Die Abschliefsvorrichtung selbst liegt im Kessel, verhindert also das 
weitere Ausstrómen des Dampfes sicher. Die Stellung des Ventil- 
kegels im Kessel ist äufserlich erkennbar. Das Funktionsventil kann 
unge der Verblockung nicht in Betrieb treten ohne Zuführung von 
Bruchdampf und hält die Abschliefsvorrichtung bis zum erfolgten 
Abschlufs der ای‎ eni TAA وی‎ in Funktionslage. Durch die Ver- 
wendung von Frischdampf ist selbst bei langen Robrleitungen ein schneller 
Abschlufs der Kessel gewährleistet. Das Umhüllen der Rohrleitungen 
wirkt als gute Isolation, obwohl die Flanschen jederzeit leicht zu- 
ganglich sind. 


Detailkonstruktionen and Notizen ans der Praxis. 
Antrieb einer neuen 760 


System Chandler. 
(Mit Abbildung, Fig. 137.) Nachdruck verboten. 


In den Werkstátten der Chandler Co. in Ayer, Mass. befindet 
sich seit Anfang vorigen Jahres eine Schnellhobelmaschine in Betrieb, 


welche für eine Schnittgeschwindigkeit von 50'= rd.15 m in der 


Minute und für einen Schnell-Rücklauf von 200’ = rd. 60 m gebaut ist. 
Das Interessanteste an der Maschine ist deren Antrieb, und da die 





Z. A.: Antrieb einer neuen Schnellhobelmaschine System Chandler. 


. Fig. 137. 


Maschine nach der „Machinery“ anstandslos auch schon mit 60' = 18 m. 
beitet hat, so dürfte eine Beschreibung des 421216568 


V orschub 


an dieser Stelle nicht unangebracht sein. 


Es sind drei Riemen vorhanden, von denén der eine für den, 


Antrieb beim Schnitt, der zweite für das Reversieren und der dritte 
für den Schnell-Riicklauf des Tisches bestimmt ist. Hat der letztere 
seinen Vorlauf nahezu beendet, so erklimmt ein Daumen eine schiefe 
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Regulierhahn „Record“ 


von C. W. Julius Blancke & Co., G. m. b. H. in Merseburg. 


(Mit Abbildung, Fig. 140.) Nachdruck verboten. 
Bei den bekannten Regulierhähnen mit in der Längsrichtung ver- 
schiebbarem Hahnküken mufs das letztere genau zylindrisch sein, um 
bei jeder Vorregulierung noch eine annähernd gute Abdichtung zu er- 
halten; auch ist es notwendig, das Hahnküken ziemlich streng einzu- 
مده‎ wodurch eine leichte und bequeme Vorregulierung verhindert 
wi 


In Fig. 140 ist der von C. W. Julius Blancke & Co, G. m. 
b. H. in Merseburg gelieferte Regulierhahn „Record“ dar- 
gestellt, bei dem eine leichte und genaue Vorregulierung bei guter 
Abdichtung ermóglicht und aufserdem der Vorteil ee Wen ار‎ ist, dafs 
das Mais der jeweilig vorgenommenen Vorregulierung von aulsen 
sichtbar an einer auf dem Zeigergriff angebrachten Skala abgelesen 
werden kann. 

Das Merkmal der Hahnkonstruktion besteht im wesentlichen darin, 
dafs ein hohles Hahnküken verwendet wird, das in der Richtung seiner 
Längsachse nicht verschoben zu werden braucht, so dals die Form 





Fig. 140. Regulierhaha ,, Record‘ von C. W. Julius Blancke $ Co., G. m. b. H, in Merseburg. 


des Hahnkükens nicht unbedingt zylindrisch sein mufs. Da letztere: 
hierbei nur Drehbewegungen ausführen kann, so ist, um die Vorregulie- 
rung bewerkstelligen zu konnen, im Innern des Hahnkükens ein Drossel- 
kórper derart angeordnet, 0818 sich bei Drehung des Kükens dieser innere 
Drosselkórper in der Langsrichtung bewegt. Dies ist dadurch erreicht, 
dafs er mit Gewinde versehen, sich im Geháuseinnern verschraubt. 

Hahnspindel und Drosselkórper sind aus einem Stück und 
kónnen nach vorn herausgenommen werden. Das hohle, den Drossel- 
kórper umgebende Hahnküken ist dagegen lose und frei drehbar im 
Hahngehause gelagert, so daís es nicht bei Langs- sondern nur bei 
Drehbewegungen der am Drosselkörper befindlichen Gewindeansätze 
mitgenommen wird, da letztere durch die Lüngsschlitze im Küken 
hindurchreichen und in das im Gehäuse innen befindliche gleiche Ge- 
winde eingreifen. Die Offnung im oberen Teil des Hahnkükens ge 
stattet ein genügendes Hochschrauben des Drosselkórpers, so dafs bei 
verhältnismälsig geringer Raumbeanspruchung doch eine sich in weiten 
Grenzen bewegende Vorregulierung erreicht wird. 

Um letztere zu ermóglichen, wird die Kopfschraube gelost, der 
Griff abgenommen und dann umgekehrt aufgesteckt. 


Über Rohrleitungen und deren Herstellung. 
Naohdruck verboten. 


Für Luft, Gase, Staublaft, Dampfe von sehr geringer Spannung 
werden Róhren aus Zinkblech, Schwarzblech, verzinktem oder ver 
zinntem Eisenblech verwendet, welche bei geringer Starke mit einer 
Längsneht gefalzt werden, nur stärkere Bleche oder solche von gro(se- 
rem Durchmesser werden mit einer Nietreihe versehen. Die Stofse 
der Rohrlüngen werden ebenso entweder gefalzt oder ineinander ge- 
steckt und zusammengenietet. Der Verladung und des Transporte: 
wegen wendet man auch hier Baulàngen von 34 m an, und erhalten 
die freien Enden dieser Rohrlängen entweder einen Bortel, welcher 
bei der Verlegung im Bau zusammengefalzt wird, oder aber die Rohr- 
enden besitzen Flanschen, welche durch Mutterschrauben verbunden 
werden. Die Flanschen bestehen entweder aus Halsringen, welche hinter 
der Bórtelung sitzen, oder festgenietete Winkeleisenringe stellen die 
Flanschverbindung her. Des Rostens wegen sollte man Sch warzblech 
weniger verwenden, Zinkblech ist zwar teurer, ist aber bei vielen 
Abzweigungen der Lótung wegen vorzuziehen, da dies die Verlegung 
einer Leitung erleichtert und verkürzt. 

Die Falzen dürfen bei verlegten Röhren nicht unten liegen, auch 
Stófse oder Ineinandersteckungen nicht ‘gegen den Luftstrom gerichtet 
sein. Zweigröhren sollten mit einer Neigung von 6-10 in Haupt 
róhren einmünden, da scharfe Winkel oder Ecken nachteilig für eine 
Luftstrómung sind. Röhren, in denen sehr staubhaltige Luft bewegt 
wird, sollten zur Vermeidung von Ablagerungen steigend und fallend 
verlegt werden, was allerdings in vielen Fällen nicht durchzuführen 
moglich ist. 


Hilfe die Spindel b in der Glocke abgedichtet wird. Zugleich aber 
wird das Gewinde auf dem Rohrfortsatz der Glocke a auch dazu 
verwandt, um die Glocke im Gehause des Ventiles zu fixiren, indem 
man eine Mutter h über das Gewinde des Glockenfortsatzes steckt 
und mit deren Hilfe die Glocke anzieht. Dadurch wird ein Bund am 
unteren Teile der Glocke gegen die Wand g im Gehäuse geprefst und 
so die eine Hälfte des Gehäuses von der anderen geschieden. 

Die nn b des Ventiles trägt oben ein Handrad i und unten 
einen Bund, über den ein Ring geschoben wird, der den andernfalls 
erforderlichen Ventilteller ersetzt. Die Mutter d, welche in den Ring 
hineingeschraubt werden kann, verbindet ihn lose mit der Spindel b; 
aus diesem Grunde machte sich die Einlegung eines Packungsringes e 
erforderlich. Dieser wird von der Mutter 4 zusammengeprelst, so 
dafs kein Dampf in den Hohlraum des Ventiltellers eintreten und somit 
auf die andere Seite des Ventiles hiniibergelangen kann. 

Oberhalb des Glockenfortsatzes ist die Ventilspindel b ebenfalls 
verpackt, und zwar in der Weise, dafs man in die Uberwurfmutter 
mehrere elastische Packungsringe eingelegt hat, die beim Anziehen 
der Mutter zusammengedriickt werden. 

Um die Glocke mitsamt der Spindel aus dem Geháuse ausheben 
zu kónnen, ohne dieses selbst demontieren zu müssen, schraubt man 
die Kappe 1, die Mutter h und die Uberwurfmutter los und keilt 
das Handrad i ab. | 

Will man nur die Spindel b ausheben, so wird die Kappe 1 ge- 
lóst, die Mutter d losgeschraubt, das Handrad i von der Spindel ab- 
gekeilt und dann die Überwurfmutter abgenommen. Jetzt kann man 
die Spindel herausdrehen, und danach läfst sich auch der Ventilteller 
von der Spindel b abheben. 

Ist nur die Mutter d zu lósen oder anzuziehen, so genügt es, 
die Kappe 1 zu lósen und darnach die Spindel b etwas niederzu- 
schrauben, um der Mutter Spiel zu verschaffen. 

„Engineer“ sollen Ventile dieser Art auch dichthalten, wenn 
der Dampf von oben, statt von unten drückt. Der Querschnitt 
der Öffnungen f in der Wandung der Glocke a soll 125 %, desjenigen 
des Ventil-Einlafsstutzens betragen; endlich sollen alle Ventile von 
mehr als 4" Durchgang Beipafseinrichtungen besitzen. 


Selbstschmierende, bewegliche Stopfbüchsen- 
packung 


von Gebrüder Greiser in Hannover. 
(Mit Abbildung, Fig. 139.) Nachdruck verboten. 


Die neue, von Gebrüder Greiser in Hannover in die 
Praxis eingeführte Stopfbüchsenpackung besteht aus bikon- 
kaven und bikonvexen Ringen, welche in Abwechslung in das Gehüuse 
der Stopfbüchse eingelagert werden (vgl. Fig. 139). Von den Ringen 
besteht die eine Partie aus einem schmierfähigen Weiísmetall, die 
andere aus einem härteren Metall, um zu verhindern, dafs die Ringe 
bei gröfserer Hitze zu einem Stück zusammenbrennen. Die Ringe 
werden wie üblich als volle ausgeführt und dann durchschnitten, und 
zwar werden sie soweit durchschnitten geliefert, dafa an jeder Schnitt- 
fläche 1 :- 3 mm fortfállt. Dadurch wird verhindert, dafs die Schnitt- 
flächen der halben Ringe sich in der Stopfbüchse berühren. 
| Eine dauernd günstige Verteilung des Schmiermaterials wird durch 

Anbringung von Schmiernuten bewirkt, welche sich im spitzen Winkel 
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Die Packung halt 
bei sachgemälser Be- 
handlung ca. 10 -2- 15 Jahre, vermindert die Unkosten für häufiges 
Verpacken, Material, Überstunden und schont vor allen Dingen die 
Kolbenstangen. 

Demgegenüber bewühren sich die Weichpackungen nur kurze Zeit; 
làfst die Stopfbüchse dann Dampf durch, so ist die Packung ziemlich 
verbraucht und miifste erneuert werden. Das hüufige Verpacken würde 
zu teuer kommen und wird auch nicht gemacht; dagegen wird die 
Stopfbüchse jedesmal, wenn Dampf durchkommt, nachgezogen. Die alte 
Packung bleibt demnach meist viel zu lange in der Stopfbüchse; sie wird 
vollkommen hart und vertrocknet, schleift die Stangen ab und macht 
sie rissig, wodurch schon groíse Betriebsstórungen entstanden sind. 

Bei der Metallpackung von Gebrüder Greiser bleibt die Stopfbüchse 
nur leicht angezogen; die Packung federt, und es ist nur, wenn erforder- 
lich, der Schlufszopf zu erneuern. Durch die fortwührende Selbst- 
schmierung in der Stopfbüchse erhált auch der Zopf eine lüngere 
Lebensdauer. 

Die Packung ist für Motoren aller Art zu verwenden. 
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Fig. 139. 2. A.: Selbstschmierende, bewegliche Stopf- 
büchsenpackung von Gebrüder Greiser in Hannover. 
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welche die hintere Rohrplatte o Fig. 4, Tafel 40 der Feuerbüchse mit 
den Wangen- und Deckenblechen n der Feuerbüchse verbinden, zwei- 
mal abgesetzt sind. 

Die Hauptdimensionen des Kessels sind folgende: 


Langkessellánge . . . . . . . . .. . › › وم‎ ‚2 m 
Mittlerer Langkesseldurchmesser ........ 86" e 
Blechdicke im Langkessel. . . . . . . . . . و‎ 1"e 
Kesselbodendicke (p, Fig. 4, Tafel 40). . . . . . e 
۹ (o, Fig. 4, Tafel 40). . . . . . We 
Feuerbüchslänge (mittlere) . ........2.. 933], " 
Feuerbüchshóhe (mittlere) . -......... 12 " 
Dimensionen der Feuerlócher . ....... 19 x 121/, ” 
Dicke der Wangenbleche . . . . . . . . . . .. as. 
» des Deckbleches.... ........ he” 
S „ Frontbleches. .........2.2.. Pad 
a „ Kesselmantels vorn. ......... Se 
0 5 » in Hóhe der Wangenbleche M 
۳ 1 über dem Deckbleche 
(u, Fig. 4, Tafel 40). . SC 
Anzahl der Feuerrohre. ...........፡»” 436 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 











Sechsgekuppelte Zwillings-Compound- 
Güterzug-Lokomotive 


der American Locomotive Company in Schenectady. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 40 u. 41 und Abbildung, Fig. 141.) 
Nachdruck verboten. 


Für die Baltimore and Ohio Railroad hat die American 
Locomotive Company in ibren Werkstátten zu Schenectady 
zu Anfang des Jahres 1904 eine neue Riesenlokomotive fertig- 
gestellt, die hinsichtlich ihrer Traktionsfahigkeit und der Dimensionen 
alles übertrifft, was bisher im Lokomotivbau geleistet wurde. 

Die Lokomotive hat námlich ein Dienstgewicht von 334500 Pfd.e 
= 152015,5 kg und mit dem Tender ein solches von 473800 Pfd. 
= 215363,6 kg; ihr Traktionsvermógen stellt sich auf 71500 Pfd.e 
= 34500 kg. Das sind Zahlen, denen wir ähnliche nicht zur Seite 
stellen kónnen, und die selbst von dem neuesten deutschen Typ, der 
grofsen Heifsdampf-Lastzug- Lokomotive der Sächsischen Ma- 
schinenfabrik vorm. Richard Hartmann in Chemnitz 
nicht erreicht wurden.*) Leider fehlt in der uns vorliegenden Ta- 
belle der A. L. C. jede Angabe über die effektive Leistung der Lokomo- 
tive in km und Tons bei verschiedenen Belastungen und auf ebener 
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Fig. 141.  Sechsgekuppelte Zwillings- Compound-Guterzug- Lokomotive der American Locomotive Company in Schenectady. 


Betriebsdruck des Dampfkessels. ........ 235 Pfd.e 
Heizfläche in den Rohren. . . . . . . . . .. . 5366,3 D’ 
= in der Feuerbüchse. ......... 219,4 CH 
5 total. ouo osos ehe es ROV RU 5585,7 O' 
Rostilache.. 4: . . ار‎ oe a 5 72,3 CH 
Verhältnis der Rostflache zur Heizfláche . . . . 1: 17,4. 


Als Brennstoff gelangen in der Feuerbüchse bituminóse Kohlen 
zur Verwendung, die auf einem rackelbaren Roste mit starker Nei- 
gung nach dem Rohrboden o zu verbrennt werden. Die Beschickung 
des Rostes geschieht abwechselnd durch die beiden Feuerlócher iu 
der Frontwand des Kessels, wobei insofern eine Eigentümlichkeit zu 
beobachten ist, als an stelle der sonst gebräuchlichen, aufklappbaren 
Feuertüren, Schieber getreten sind, welche durch Hebel bewegt werden. 
Fig. 1, Tafel 41 gibt diese Einrichtung wieder. Jedes Feuerloch q 
ist durch zwei Schieber p,, q, verschlossen, die mit Hilfe des Hand- 
hebels r und des Gelenkhebelsystems r,, r, in Führungen auf einan- 
der zu oder voneinander wegbewegt werden konnen, Die Schieber 
tragen oben hakenartige Fortsátze, in denen Róllchen sich führen, 
welche auf der oberen Führungsschiene entlanglaufen. Die Figur ۷ 
übrigens auch erkennen, in wie einnreicher Weise es dem Heizer vou 
vornherein zur Unmóglichkeit gemacht ist, beide Feuerlócher gleich- 
zeitig zu öffnen. | 

Von jeder Seite des in Fig. 6, Tafel 41 detaillierten Domes auf 
dem Kessel geht ein 5” weites Frischdampfrohr m nach den Hoch- 
druckzylindern 1 der beiden Maschinen. Die Hochdruckzylinder puffen 
in ein gemeinsames, in der vertikalen Mittelebene der Lokomotive 
verlegtes Rohr m, aus (vgl. Fig. 1, Tafel 40 u. Fig. 2, Tafel 41), das 
mit den beiden Zylindern durch Kugelgelenkanschlüsse in Verbindung 
steht. Das vordere Ende des Rohres ist in eine Stopfbüchse einge- 
führt, die selbst wieder mit den Schieberkästen der beiden Nieder- 
druckzylinder 1, zusammenhängt. Das Rohr m, ist übrigens ebenfalls 
elastisch; es ist zwar aus an sich starren Stücken zusammengebaut, 


sowie geneigter Strecke. Nur im „Engineer“ findet sich die aller, 
dings unverbürgte Angabe, 0818 die Lokomotive auf Steigungen von 
1:100 einen Lastzug von 2200 t mit einer Geschwindigkeit von 10 
engl. Meilen — 16,09 km ziehen kónne. 

Die durch Fig. 141 in der Seitenansicht und auf den Tafeln 40 
u. 41 in ihren wichtigeren Teilen veranschaulichte Lokomotive ist 
eine dog. Mallet sche Zwillings- Compound - Lokomotive für Betrieb 
dureh Sattdampf, deren vier Zylinder 1, 1, von 20 und 32"e Bohrung 
in zwei Paaren vorn und in der Mitte des Rahmens angeordnet sind. 
Diese Anbringungsweise der Zylinder bietet der sonst üblichen gegen- 
über den Vorteil, dafs man alle sechs Achsen .als Treibachsen ver- 
wenden kann, was im ersteren Falle nicht möglich sein würde. Ebenso 
wird hier der Angriff der Kraft gleichmáfsiger, als im ersten Falle. 

Der Maschinenrahmen der Lokomotive ist in Gufsstahl ausgeführt 
und 2’ 9” hoch. Er erstreckt sich vom Boden des Achsenkastens aus 
bis hinauf zur Mitte des Kessels. Letzterer besitzt, wie Fig. 4 auf 
Tafel 40 erkennen lälst, eine ungewöhnliche Länge, ebenso auch eine 
aulserordentlich lange und hohe Feuerbüchse mit doppeltem Feuerloch 
(vgl. Fig. 1 auf Tafel 41). Der Mantel des Langkessels ist aus 1" 
Stahlblech hergestellt, das an der Bodenpartie durch innen aufgenietete 
Blechtafeln verstärkt ist. In Abständen von rd. 21' =7 m sind in 
die obere Partie des Langkessels sog. Prellbleche nach Fig. 5, 7 u. 
18, Tafel 41 eingebaut, denen man die Form von Blechtraversen ge- 
geben hat, welche durch Winkeleisen am Mantel festgehalten werden. 

Über die Vernietung geben die Zeichnungen Fig. 9--17 und 
19 u. 20 der Tafel 41 Auskunft. Fig. 10 speziell zeigt, dafs die Nieten, 

ግን Die entsprechenden Daten der neuen von Hartmann für diekgl.süchs. 
Staatsbahnen 5/, gekuppelten Riesenlokomotive mit Zylindern von 620 mm 
Durchmesser und einem Kessel von 210 qm Heizfläche sind die folgenden: 
Dienstgewicht ohne Tender 69500 kg, Traktionskraft 14000 kg. 

**) Tafel 41 liegt der nächsten Nummer bel. 
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wird, bewegt sich der Wagen mit Hilfe einer Zahnradübersetzung 
(Fig. 127, Heft 15, Skz. 1) nach der einen oder anderen Richtung. 

Zur Vermeidung des Abwurfkastens, der die ganze Konstruktion 
ziemlich schwer macht, haben J. A. Topf & Sóhne in Erfurt 
die obere Rolle verstellbar gelagert; darüber befindet sich ein Ab- 
streichbrett, das bei dieser Anordnung das Fórdergut vollstándig 
abstreicht, ohne dafs etwa kleinere Teile, wie Kohlengrus oder dergl. 
darunter weggehen. Die Rolle kann beliebig verstellt werden, so dafs 
das Gut nach rechts oder links abgeworfen werden kann; wird sie 
wagerecht in richtiger Hóhe festgehalten und die zweite Rolle ge- 
hoben, so geht das Fórdermaterial glatt durch den Wagen hindurch 
und kann über die Endrolle abgeworfen werden. Man kann so einige 
Meter an Baulánge der ganzen Anlage ersparen. Wie die Abbildung 
zeigt, baut sich die recht einfache Vorrichtung sehr leicht. 

Erwähnt werde noch, daís die jetzt durch C. T. Speyerer & Co. 
in Berlin vertretene Robins Conveying Belt Co. ihren Ab- 
wurfwagen oft derart einrichtet, dafs er durch Reibrüder oder Zahn- 
radgetriebe von dem Gurt stándig langsam hin- und herbewegt wird 
und sich an den Enden seiner Bahn selbsttatig umsteuert. Aufserdem kann 
der Wagen an jedem beliebigen Punkt festgestellt werden. Man erzielt 
dadurch eine gleichmáfsige Aufschüttung der Ladung langs der ganzen 
Entladestelle. ۱ 

Ein Nachteil aller ebenen Bander nach Fig.17, Tafel 37 ist die 

eringe Schútthóhe und der Umstand, dafs zur Sicherheit an beiden 

ändern ein nicht unbeträchtlicher Streifen unbenutzt bleibt. Man 
hat deshalb Hanf- oder Baumwollseile von 102-12 mm Starke seitlich 
auf die Gurte aus demselben Material aufgenüht oder letztere um 
30—50 mm umgeschlagen, wie die Fig. 126, Heft 15, Skz.2 u. 3 nach Aus- 
führungen von A. W.Kaniss zeigen. An der Gurtbreite wird im zweiten 
Fall nichts gespart, da beispielsweise für einen Umschlag von je 40 mm 





Fig. 142. Z. A.: MassentransporteinricMungen. 


zusammen 100 mm Gurtbreite nótig sind; dagegen ist die Festigkeit 
der Rander eine hóhere als bei Fig. 126, 2. Zur Sicherheit làfst man 
hier etwa 3—4 mm von der Kantenhóhe frei; mit der sich daraus er- 
gebenden Schütthöhe روط‎ über der die in Fig. 8 eingetragene ከ steht, 
vergrölsert sich die Leistungsfähigkeit um 








L, = b ۰ ከዕ ۰ v -3600 cbm/St. . . . . . v. 
Daraus folgt mit Gleichung (1) 
Lo b.h,.v.3600 _ 1.5 Ae 
1. u ~ > h 


። -b-h-v- 3600 
also die Gesamtleistung | 


by = L + L, = L (1 +15 5°] . (10) 
/ 

Wie man sieht, wird die Leistung, da b, immer ziemlich klein 
bleibt, nicht bedeutend erhóht; immerhin ist das zuerst angegebene 
Mittel, zwei Seile aufzunühen, sehr bequem und vorteilhaft, wenn man 
die Leistung eines vorhandenen Gurtes vergrófsern will. Der Nach- 
teil der Anordnung ist der, dafs die Gurte sich nicht mehr gleich- 
mäfsig dehnen, sondern sich in der Mitte etwas mehr verlängern als 
an den Rändern, wodurch ein Gleiten der Mitte an den Stützrollen 
hervorgerufen wird. 

Um den glatten Gurt besser auszunutzen, ist vorgeschlagen wor- 
den, ihn auf ausgekehlten Rollen laufen zu lassen, so dafs er eine 
Mulde bildet (Fig. 18, Tafel 37). Der Vorschlag ist jedoch nur wenige 
Male zur Ausführung gekommen, denn 08 die Geschwindigkeit der 
Rolle an jeder Stelle der Breite eine andere ist, so rollt der Gurt nur 
an zwei Stellen und gleitet an allen übrigen derart, dafs er am Rande 
der Rolle nachlàuft und in der Mitte ihr voreilt. Abgesehen von den 
Reibungsverlusten, mufste dies zu einem schnellen Verschleifs des Gur- 
tes führen. Man stellte deshalb zwei zylindrische Rollen unter einen 
Winkel von 150° schrag gegeneinander (Fig. 16, Tafel 37), hatte aber 
zuerst Schwierigkeiten mit der Lagerung der inneren Rollenzapfen, 
wenn auch die Leistung, wie die Figur zeigt, sehr bedeutend erhóht wurde. 

Jetzt werden nach dem Vorgange von Robins bei hohen Leistungen 
fast allgemein drei auf demselben Gestell gelagerte Rollen ver- 
wendet, wie Fig. 144 erkennen lälst. Der Durchmesser der Rollen 
schwankt zwischen 125-300 mm, die Neigung der seitlichen Rollen 


aber zwischen die Verbindungsstellen sind gelenkige Pafsstücke ein- 
geschaltet. Der Auspuffdampf, welcher den Niederdruckzylindern 
entweicht, wird durch das flexible Rohr m, dem Blasapparat in der 
Rauchkammer zugeleitet. 

Die Steuerungen sind nach dem Walschaert-Typus ausgeführt 
und betátigen die 10"-Kolbenschieber der Hochdruckzylinder | sowie 
die Gitterschieber der Niederdruckzylinder l,. Der Reversierhebel 
bewegt die vertikalen Arme zweier Kurbeln d, d,, deren horizontale 
Arme durch Stangen e, e, &n den Steuerhebel angeschlossen sind, der 
das Gelenk c, o, mit der Schieberstange verbindet. Der Reversierhebel a 
wird von einem mit komprimierter Luft gefüllten Zylinder b aus be- 
tätigt, dessen Schieber wiederum durch einen kleinen Hilfsreversierhebel 
bewegt werden. Die Bewegungen des letzteren werden durch den 
Druckluftapparat auf den Haupthebel a übertragen. Da die Hoch- und 
Niederdrucksteuerungsteile, wie man sieht, symetrisch und gleichzeitig 
bewegt werden, können sie nicht unabhängig voneinander arbeiten. 


Die Hauptdimensionen der Maschinen sind folgende: 


Durchmesser der beiden Hochdruckzylinder . . . . . 20" e 

e e »  Niederdruckzylinder. . . . . 32" e 
Gemeinsamer Hub für alle vier Kolben . . . . . . . 92" 
Frischdampfzuleitung: Durchmesser... . . . .. » 0" e 
Auspuffzuleitung : E ae ee NES bla" e 
Durchmesser der Kolbenstangen. . . . . . . 2 . . 3° 
Packungsringe der Kolben .........2.2... „Mg 


Anzahl der Ringe. :፡ ........ a 


An sonstigen Einrichtungen besitzt die Lokomotive zwei Han- 
cock-Injektoren, zwei Luftpumpen von 9!” zum Betriebe der 
Westinghouse- Bremsen und zwei Sandstreuapparate. 

Die sonst noch bemerkenswerten Daten sind nachstehende: 

Treibachse: stets die hintere jeder Achsengruppe. 

Kuppelachsen: stets die beiden, vorderen jeder Achsengruppe. 

Abstand der Rader jeder Gruppe unter sich . . . . . 1,524 m 

Grófster Abstand der Aufsenrader jeder Gruppe . . 9,048 وو‎ 

» Achsenabstand aller sechs Achsen. . . . . . 
5 Abstand des hintersten Rades vom Tender vom 


vordersten Rade der Lokomotive . . . .64'3?|,"e 
Durchmesser der Treibachsen in den Lagern . . .. . g“ 
Länge der Lagerzapfen der Treibachsen. ....... 13” 
Durchmesser der Zapfen der Kuppelachsen. . . . . . 9^ 
Lange 4 » i وه‎ BES E 13” 

Durchmesser der Zapfen der Tenderachsen. .... . DIE“ 

Länge » ss "n ui መው 10” 
Durchmesser der Treibräder | SN dd E K 
- » Laufrüder des Tenders . . . 5 iad 
Anzahl der Achsen unter der Lokomotive...... 6 
^ » ij » dem Tender. . . . . . . . 4 

Fassungsvermögen des Tenders an Wasser. . . . . 7000 Gall 


» » » رو‎ .... 15000 kg. 


— 


Massentransporteinrichtungen. 
Von Reg.-Baumeister Stephan in Posen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3739 und Abbildungen, Fig. 1954129, 
Heft 15 sowie 142—144.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Die Entladung der Gurtfórderer gestaltet sich einfach, wenn 
das Gut bis ans Ende des Gurtes geschafft werden soll; man lafst es 
dann ohne weiteres über die Endrolle abfallen und bringt hóchstens 
einen Abwurftrichter an. Soll die Entladung irgendwo in der Mitte 
erfolgen, so sind besondere Abwerfvorrichtungen nótig, die, wie Fig. 
128, Heft 15 andeutet, aus zwei übereinanderliegenden Rollen o bestehen, 
mit einer vor der oberen liegenden Schüttrinne. Die Schüttrinne kann, 
wie die punktierte Lage zeigt, zurückgeklappt werden, so dafs das 
Fórdergut wieder vorn auf den Gurt fallt und weiterbefórdert wird. 
Bei sehwereren Materialien ist dies jedoch unzulüssig, und man führt 
dann die Schüttrinne zweiteilig aus; der eine vóllig geschlossene Teil 
geht seitlich fort, wührend der zweite in der Bewegungsrichtung auf 
den Gurt zurückführt. Ist nun der Empfangsbehälter gefüllt, so staut 
sich das Material in dem geschlossenen Seitenarm und das neu hinzu- 
kommende fallt auf die gerade Rinne, die es wieder auf den Gurt 
zurückgibt. Man kann so nach dem Beispiel von Fig. 144, die eine 
Ausführung der Robins Conveying Belt Co. darstellt, eine Reihe 
von Abwurfvorrichtungen hintereinander anbringen. (Die Gurtunter- 
stützung wird weiter unten besprochen werden.) 

Gewóhnlich werden die beiden Rollen auf einem beliebig iu der 
Gurtrichtung verschiebbaren Wagen montiert, den Fig. 19—-21, 
Tafel 38 in einer Konstruktion von Fr. Gebauer darstellen. Der 
Gurt wird durch die obere Führungsrolle etwa 0,8--1,1 m ange- 
hoben und geht über die untere zurück, so daís hinreichend Platz 
für die hier natürlich um einen seitlichen Ausflufs besitzenden Schütt- 
rinne bleibt. An seinem Platze festgehalten wird der Wagen durch 
eine Bremsvorriehtung ; seine Verschiebung geschieht, wenn das Kegel- 
rüáderweudegetriebe nach der einen oder anderen Seite eingerückt ist, 
durch eine Kettenübersetzung von der unteren Umführungsrolle des 
Gurtes aus. Eine andere Art der Verschiebung verwendet die Ma- 
schinenfabrik Penig-Leipzig. An dem Transportgurt entlang laufen 
zwei feste Ketten (Fig. 142); je nachdem nun die bewegliche Friktions- 
scheibe mit der oberen oder unteren Gurtrolle in Verbindung gebracht 
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der حو اا دار‎ zweier deutscher Firmen über Muldengurte, deren 
eine allerdings die Zahlen einer amerikanischen Fabrik übernommen hat. 


Gurtbreite . ...... mm 460 500 600 800 850 1000 
Prospekt I Leistung cbm 34 60 100 150 
(deutsch) 

v = 1,25 m/Sek., 1 = 60m. PS 5 9 14 25 

Prospekt II . .Leistung cbm 180 200 400 800 

(amerikanisch) 

v= 1,5 m/Sek., 1=50m. PS 4 43 4,6 6 


Während im Prospekt I die Förderleistungen mit den Angaben 
der Gleichung (11) übereinstimmen, überschreiten die des Prospektes 11 
die dort als gröfstmögliche Leistungen bestimmten um 40 v. H., was 
wohl dadurch zu erklären ist, dafs die im Original für ein sehr schweres 
Material in t geltenden Zahlen mit Einsetzung eines viel zu geringen 
Einheitsgewichtes in cbm umgerechnet wurden. Selbst wenn man dies 
richtig stellt, steht der Energiebedarf bei dem 1 m Gurt im umge- 
kehrten Verhältnis zur Förderleistung. Es werde deshalb die Berech- 
nung für Muldengurte hier durchgeführt, für glatte Gurte ergeben sich 
die notwendigen Abänderungen leicht. 

Es bezeichnet im folgenden: 

G, das Gewicht eines Meters Gurt in kg, 
G, das Gewicht der Tragrolle (mit Welle) für den leeren 
Gurt in kg, 
a, den Abstand der Rollen G, in m, 
26 ihre Anzahl, 
G, das Gewicht der wagerechten Rolle für das belastete 
Trum in kg, 
G, das Gewicht der beiden Seitenrollen in kg, 
q die Nutzlast in kg/m, 
& den Abstand der Trac rolls für das belastete Trum in m, 
z ihre Anzahl, 
a n Neigungswinkel der Seitenrollen gegen die Wage- 
rechte, 
G, das Gewicht einer Endrolle mit Welle in kg, 
G, das Gewicht einer Umführungsrolle des Abwurfwagens 


in kg, 
S, die Spannkraft im belasteten Trum in kg, 
Sy die Spannkraft im leeren Trum in kg, 
die Zapfenstárke der Tragrollen in m, 
d, die Nabenstárke der Tragrollen in m, 
d, die Zapfenstárke der Endrollen und der im Abwurfwagen 
in m, 
D den Durchmesser der Endrollen in m, ۲ 
h, die Hubhóhe bis auf die obere Rolle des Abwurfwagens in m 
y das spezifische Gewicht der Last in kg/cbm, 
p = 0,06 den Zapfenreibungskoeffizienten, 
L die Förderleistung in cbm/St., 
n die Umdrehungszahl der Antriebsrolle. 
Die rollende Reibung zwischen Gurt und Tragrollen kann als ge- 
ringfügig vernachlässigt werden. Als Reibungsmoment erhält man an 
den Zapfen der Tragrollen für das leere Trum 


d 
Meta (12) 


Man kann als annähernd zutreffend annehmen, 0818 im belasteten 
Trum die Hälfte des Gurtgewichtes von den Schrägrollen getragen wird, 


aber nur der Nutzlast. Dann ist das Zapfenreibungsmoment der 
wagerechten Tragrolle 


M,” =z O, + 2 6۵ +0/98) و‎ Med R4 BE (13) 
das der geneigten Rollen 
M," = ۶) و0‎ + gea 0,398 | = ዞ 6080. . . (14) 
und das der Nabenflüche der Schragrollen 
Mu =z ) و6‎ + 2 0۰۵ + 0298 3 deg psina . (15) 
Das Zapfenreibungsmoment der Endrollen ist 
M, = 2(8, 8 FG) ۰۳ KEE (16) 
Zur Drehung der Antriebsrolle ist erforderlich 
M, = (S, — 8) E ክዓ He ታደ (17) 


Die Zapfen des Abwurfwagens sind bei den üblichen Anordnungen 
mit etwa 1,75 S, und dem Gewicht G, belastet, das Reibungsmoment ist 


M, = 2 (1,75 S, + G,) PA . 4 5 c] 9 è œ (18) 


Die Gleichungen konnen umgeformt werden, indem man einsetzt 
Z, ‘a, = 2۰8۵ = 1 = Gesamtförderlänge, 


q = — entsprechend Gleichung (5), 


S, = mq. nach Gleichung (4) oder 


S = m-L-y-a 
1 78.3600 - v 
S, = 0,385 S, nach Gleichung (8), 


Dp O" m=71162 X. 
T-n n 





zwischen 30 und 45°. Das Material ist oft Gufseisen, wie Fig. 10, 
Tafel 38 nach einer Ausführung von Wilhelm Fredenbagen in 
Offenbach a. M. zeigt, die seitlichen Rollen laufen stets lose auf 
den Wellen; die Schmierung erfolgt durch grofse Staufferbiichsen, die 
bis ول‎ kg Fett enthalten; dabei bildet die an den Seiten der Nabe 
austretende Schmiere einen Schutzrand, der das Eindringen von Staub 
u. 8. w. verhütet. Aus diesem Grunde läfst man die Nabe noch ein 
Stück vom Rollenrande iiberdecken. Leichter fallen die Rollen aus, 
wenn ihr Mantel entsprechend der Fig. 25 u. 26, Tafel 37 aus leichtem 
Eisenrohr hergestellt wird, was Fig. 92-12, Tafel 37 mit allen Einzel- 
heiten nach Angaben von Franz Méguin & Co. darstellen. 

Das leer zurückgehende Trum wird flach von einer Rolle, die 
hinreichend breit ist, getragen, oder man stützt es durch zwei oder drei 
nebeneinanderliegende Rollen, die je nach der Dreite des Gurtes weiter 
oder enger stehen (Fig. 10, Tafel 38). Die Gesamtanordnung eines 
kurzen Fórdergutes dieser Art, ist in Fig. 13 u. 21 — 24, Tafel 37 nach 
einer Ausführung von Franz Méguin & Co. dargestellt; der Gurt hat 
eine Breite von 500 mm, der Achsenabstand der Endrollen beträgt 9,19 m. 

In der Mitte zwischen zwei Unterstützungen wird die Mulde 
flacher, wie Fig. 144 zeigt, was die Zugbeanspruchung der Rander 
etwas vergrófsert. Man verstürkt deshalb nach dem Vorgange von 
Robins, der hier bahnbrechend gewirkt hat, die Rander durch Um- 
legen der Leinwand- oder Baumwolleinlagen (Fig. 143,1). Da der Gurt 
prismatischen Querschnitt hat, so wird die Gummideckschicht in der 
Mitte, wo die gröfste Oberflächenbeanspruchung stattfindet, erheblich 
stárker und der Gurt entsprechend haltbarer, da die Einlagetuche von 
soharfkantigen Stücken schnell zerschlissen werden, wenn sie einmal 
blofsgelegt sind. Der Gurt besitzt eine gewisse Steifigkeit und legt 
sich deshalb in den Ecken der Tragrollen nicht auf (vergl. Fig. 9--13 
u. 21—24, Tafel 37), Ridway hat deshalb eine Gurtkonstruktion ange- 
geben, die ihn an jenen Stellen besonders nachgiebig und biegsam 
macht (Fig. 143, 2); allerdings erscheint es fraglich, ob damit eine Ver- 
besserung erzielt ist, wenn auch zugegeben werden muls, 0818 der 
Fassungsraum des so gebildeten, trapezförmigen Troges ein grofserer ist. 





Fig. 143. 2 A.: Massentransporteinrichtungen. 


Man kann bei gewóhnlichem Gurt oder dem Robinsschen nach 
Fig. 10, Tafel 38 die untere Begrenzung des Muldenquerschnittes als 
eine Parabel betrachten; wird der Gurt so beschüttet, dafs das Gut 
oben von einer wagerechten Ebene begrenzt ist, deren Breite etwa zu 
2/, der Gurtbreite angenommen werden kann, so ergibt sich die stünd- 
liche Leistung von: 


5 8. 
lut. (5 B)2, -ኛ-8600 = ~ 1100 P obm . . . (11) 
3 13 x x 
Hierin kann die Sehnitthóhe h = z b zu 8 + g der ausgenutzten 


Gurtbreite angenommen werden. 


Wird der Gurt bis zum Rande voll belastet, so dafs das Förder- 
gut auch nach oben in einer Wólbung liegt, so ist es moglich, die 
angegebene Leistung zu verdoppeln; allerdings ist dann nur wage- 
rechte Forderung gestattet. Bei starken, geneigten Gurten, wie sie 
in den Fig. 13—17 u. 22-24, Tafel 38 nach Ausführungen von 
Wilhelm Fredenhagen dargestellt sind, kann x je nach der 
Neigung der Seitenrollen nur etwa zu 19—-15 angenommen werden. 
Die grófste Neigung, die noch eine sichere Fórderung gestattet, ist 
etwa 1:2; jedoch ist in diesen Fallen schon eine kontinuierliche 
Beschickung nótig, damit das Transportgut von unten immer gestützt 
wird und nicht abrutschen kann. 

Wenn man auch bei diesen Neigungen die Fórdergeschwindigkeit 
oft auf 1 m/Sek. verringert, so kann, wie bei der Anordnung in Fig. 
22 -- 24, Tafel 38, doch die übliche Geschwindigkeit v = 1,5 m/Sek. 
beibehalten werden. Bei wagerechter und nach unten geneigter Fór- 
derung làíst sich die Leistung der Muldenfórderer durch Vergrófserung 
der Geschwindigkeit erheblich steigern; man geht damit bis zu 2,5 
auch 3 m/Sek. Allerdings ist dabei auf die Natur des Transportgutes 
Rücksicht zu nehmen, da es dem Widerstand der es frei umspülenden 
Luft ausgesetzt ist. Leicht verstaubende Materialien können demge- 
mäls nicht schneller, als mit v = 1,25 m/Sek. befördert werden; als 
Höchstwert für leichtes Getreide, Kleie und dergl. gilt etwa v = 
2 —2,2 m/Sek., während man bei hinreichend nassem Gurt, wie Bagger- 
schlick, bis 3 m/Sek. wühlt. ; 

Um den Gurt daran zu hindern, sich an einer Seite in die Hóhe 
zu schieben, sind noch Führungsrollen für den Rand nótig. Meist 
werden sie dicht vor der Spann- bezw. Antriebsscheibe angeordnet, 
aufserdem auf der glatten Strecke noch in etwa 10 + 15 m Abstand; 
ihre Aufstellung ist aus Fig. 14, Tafel 37 zu ersehen, die eine Kon- 
atruktion von Fried. Krupp A.-G., Grusonwerk in Magdeburg- 
Buckau darstellt. 

Über die erforderliche Antriebsleistung bestehen háufig noch un- 
klare Vorstellungen, da selbst bei elektrischem Antrieb die vom Motor 
tatsächlich gebrauchte Energie nur selten gemessen wird. Wie weit 
die Ansichten darüber auseinandergehen, zeigt die Gegenüberstellung 
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Rolle gestiitzt. Die Anspannung erfolgt dadurch, dafs die unteren 
Umführungsrollen um exzentrisch sitzende Zapfen drehbar sind; wird 
die Vorrichtung nicht benutzt, so láfst man die hergestellten Gurte aus 
starkem Leinengewebe ungespannt. Um das Anheben und Einschieben 
des Grases zu erleicbtern, sind beide Gurte mit Querleisten versehen. 

Aus dem vorstehenden ist die vielseitige Anwendung der Gurt- 
förderer ersichtlich. Sie haben den grofsen Vorteil, dafs das Material 
vollkommen ruhig, ohne jede Beschadigung befórdert wird, und ۶ 
die auftretenden Reibungsverluste bei richtiger Konstruktion sehr ge- 
ring sind. Dafs sie im Betrieb keine Aufsicht brauchen, ist eine For- 
derung, die als selbstverstándlich an jedes moderne Transportmittel 
gestellt wird, höchstens kann als ein Vorzug der Gurtförderer gelten, 
dafs sich auch die Be- und Entladung ganz selbsttätig vollzieben 
kann. Die Dauer des Gurtes ist eine beträchtliche, so hatte Franz 
Clouth in Düsseldorf einen Gummigurt ausgestellt, der bereits 15 Jahre 
zur Förderung von Baggerschlick gedient hatte und noch brauchbar 
war. Allerdings greifen scharfkantige Materialien, besonders Koke 
die Gurte stark an, so dafs sie dafür wohl nicht zu empfehlen 
sind. In Amerika scheinen sie das Haupttransportmittel zu sein: 
man benutzt sie dort sogar zum Transport grofser Steine, wenn auch 
wohl nur solcher, die ein besonders geringes spezifisches Gewicht 
haben. Gurtförderer werden dort auch für Fälle benutzt, wo wir eine 
Hängebahnanlage oder dergl. vorziehen würden. 

Der Hauptnachteil der Gurtförderer ist, dafs sie nur Steigungen 
bis höchstens 1 : 2 zulassen und ferner, dals sie für heilse oder auch 
nur warme Materialien nicht brauchbar sind. (Fortsetzung folgt.) 


Über Wasserreinigung und Wasserreinigungs- 


anlagen. 
(Mit Abbildung, Fig. 145.) Nachdruck verboten. 


Seitdem die Dampfmaschine in ihrer Konstruktion derart ver- 
vollkommnet wurde, dafs eine wesentliche Verminderung des Dampf- 
verbrauches nicht mehr zu erwarten ist, wendet man der Dampf- 
erzeugungsanlage selbst, welche man merkwürdig vernachlässigt hatte, 
erhöhte Aufmerksamkeit zu, besonders, seitdem die Explosionskraft- 
maschine mit dem Dampfmotor in scharfen Wettbewerb getreten ist. 

Durch Anwendung automatischer Rostbeschickungen, 
Verstärkung der Wasserzirkulation im Kessel undinsbesondere 
durch den Einbau von Dampfüberhitzern in die Feuerzüge, hat 
die Ausnutzung des Brennmaterials bei der Dampferzeugung eine 
wesentliche Verbesserung erfahren, trotzdem 18061 dieselbe noch viel 
zu wünschen übrig. 

Ein weiterer wesentlicher Faktor bei der Dampferzeugung, der 
vielfach noch wenig beachtet wird, ist die Verwendung reinen 
Wassers, welches frei von sogen. Kesselsteinbildnern ist, zur Kessel- 
speisung, und wie sehr die Leistungsfáhigkeit eines Dampfkessels durch 
Kesselsteinansatz beeintrüchtigt wird, kann man beobachten, wenn der 
Kohlenverbrauch eines gereinigten Kessels und eines ungereinigten ver- 
glichen, wird, ganz abgesehen von den durch die Kesselsteinbildung 
verursachten, häufigen Reparaturen und der kürzeren Lebensdauer 
des Kessels, was sich besonders bei Róhrenkesseln fühlbar macht. 

In welchem Maíse der Kesselstein die Warmeiibertragung von 
den Heizgasen durch das Kesselblech auf das Wasser beeintrachtigt, 
ergibt sich gus nachstehend aufgeführten Daten: 

Man hat festgestellt, dafs bei 10 At Druck, entsprechend einer 
Wassertemperatur im Kessel von 175°, und bei einer Blechstárke von 
10mm, die Wasserseite des Bleches ca. 200° C hat. Liegt aber auf 
dem Blech eine Kesselsteinschicht von 5 mm Dicke, so ergeben sich 
annáhernd folgende Werte: 

Wasser ....... 175° 
Wasserseite des Steines 190° 
Blechseite ,, » 9410 
Feuerseite des Bleches 350" 

Es gehóren deshalb auch Kesselexplosionen infolge Kesselstein- 
ansatzes nicht zu den Seltenheiten; denn die vom Feuer bespülte 
Kesselwandung wird hoch erhitzt, da die kühlende Wirkung des Wassers 
durch den Steinansatz verhindert wird und das Blech infolge der hohen 
Temperatur seine Festigkeit einbiifst, ausbeult und event. reifst. 

Leider ist nun das zur Verfügung stehende Wasser in den seltensten 
Fallen derart, dafs man es ohne weiteres zur Kesselspeisung verwenden 
kann, es bedarf vielmehr einer vorherigen Aufbereitung von den, in 
ihm enthaltenen, schädlichen Beimengungen, d. ከ. denjenigen Teilen, 
welche zur Kesselsteinbildung führen. 

Das Wasser ist bekanntlich in seiner Zusammenstellung und in 
seiner Neigung, Kesselstein zu bilden, aufserst verschieden; während z.B. 
Regenwasser, das Ideal des Kesselspeisewassers, gar keine und 
Flufswasser nur wenige Kesselsteinbildner aufweist, mit 
anderen Worten: weich ist, ist Grundwasser je nach der Boden- 
beschaffenheit hárter. 

Die Verwendung von Regenwasser zur Kesselspeisung ist aber leider 
nur in den seltensten Fällen durchführbar; denn bedenkt man, dals 
die mittlere Regenhóhe in Deutschland 67 cm betragt, von denen ca. 
17 em verloren gehen, so würde für einen Kessel von 50 qm Heizflache, 
weleher 300 Tage à 10 Stunden im Jahre im Betriebe ist. und 20 kg 
Wasser pro qm Heizfläche verdampft, also ein Wasserquantum von 
300 ۰ 10-50-20 = 3000 cbm benötigt, eine Reservoirfüche von 77 


H 


= 6000 qm erforderlich sein. 


Man erhalt dann nach einigen Zusammenziehungen, wenn noch 
m c» 200 und p ~ 0,06 gesetzt wird, die in PS gemessenen Leistungen 
| zur Überwindung der Stützrollenreibung: 





n-d 1 L.y-l 
N, = 23900 z,:G, + z-G, + z-G, -cosa + 9 G, -] (3 + cos x) + 36000 v 
n 03-05 . 1 L.y-1 
(7 acre a) + 17 900 0 س‎ sina (2-0, +3 G, و11‎ 000 9 (19) 
zur Überwindung der Zapfenreibung der Endrollen: 
om هل‎ «Lo y'a 
و‎ = 950000 v oo (20) 
zur Drehung der Antriebsrolle 
ሺ = ۶ (21) 
s = 18600 ^ م م م م‎ ot t n v6 
zur Überwindung der Zapfenreibung der Abwurfrollen 
. _ nd, ۵ ) 9 
N, = 12 000 189 e + G, e . © © CL (22) 
Schliefslich sind noch erforderlich zur Hebung des Fórdergutes auf 
die Abwurfrolle: L-y-h, L-y-h, (23) 


° 3600-75 210000 

Weitere Zuschläge sind noch zu machen für das Antriebsvorgelege 
und für den Fall, dafs die Fórderung nicht nach der Antriebscheibe 
erfolgt, weil dann die Spannkräfte S, und S, andere Werte haben; 
ferner, wenn die Spannvorrichtung noch besondere Ablenkungs- und 
Umführungsrollen enthált und nach Gleichung (23), wenn die Forde- 
rung nach aufwarts erfolgt. 

Zur besseren Übersicht sind hiernach mit den in der Praxis üb- 
lichen Abmessungen die Antriebsleistungen für die oben zusammen- 
gestellten Gurtbreiten berechnet worden, und zwar für die Forder- 


geschwindigkeit 
v = 1,5 m/Sek., 
den Rollennei- 


gungswinkel o 
40°, die Förder- 
länge 1 = 60 m 
und das Material 
gebrochene 
Kohle, die y = 
800 kg/cbm wiegt. 
Das in PS ausge- 
drückte Ergeb- 
nis enthält die 
folgende Zusam- 
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Fig. 144. 2. A.: Massentransporteinrichtungen. menstellung. 
Gurtbreite . . . . . em | 460 | 500 | 600 800 850 | 1000 
Forderleistung . . ebmit | 45 | 50 | 15 | 130 | 150 | 200° 
Tragrollenreibung . . N, | 1 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 
Endrollenreibung . . N | 02 | 0,2 | 03 | 0,5 | 0,5 |. 0,7 
Antriebsleistung. . . N, | 5,1 5,7 [ከ9 | 11,9 | 12,3 | 16,4 
Abwurfrollenreibung . N, | 0,2 0,2 0,4 0,6 0,6 0,8 
Hebeleistung . . . . N, | 041 0,15 | 0,2 0,4 0,5 0,7 


Man erkennt deutlich den geringen Einflufs der Tragrolleftreibung 
und sieht ferner, wie auch die Gleichungen (17) und (21) lehren, dafs die 
Antriebsleistung um so geringer ausfallt, je weniger der Gurt gespannt 
ist; allerdings wird dann eine grölsere Zahl von Unterstützungen nö- 


tig, oder man mufs einen grófseren Durchhang als en a zulassen, mit 


dem hier gerechnet wurde. Immerhin wird sich dies bei bedeutenderen 
Förderleistungen empfehlen, um kleine Antriebsleistungen zu erhalten; 
freilich werden sich die günstigen Zahlen des Prospektes II nicht er- 
reichen lassen. 

Es mögen noch kurz einige besondere Konstruktionen erwähnt 
werden. Zur Ausnutzung des zurückkehrenden Trums ist vorgeschlagen 
worden, es in einem zweiten Stockwerk zur Förderung nach der ent- 
gegengesetzten Richtung zu benutzen, wie Fig. 129 rechts, Heft 15 an- 
deutet; doch findet sich nur selten Gelegenheit zu einer derartigen 
günstigen un 

Man hat die Gurtförderer auch beweglich ausgeführt, so z. B. 
zum Beladen von Wagen, Schiffen u. s. w. mit Beweglichkeit nach 
allen Richtungen. Gegebenen Falles bringt man dann an der Ab- 
werfrolle Drehbürsten an, die den Gurt von etwa anhaftenden Teilen 
des Fördergutes reinigen. Auch zur Entladung von Getreide aus einem 
Silospeicher in die Schiffe und für gröfsere Bagger haben sich der- 
artige, auf einem Ausleger ruhende Muldenfórderer des Baggergutes 
bewährt. 

Man verwendet sie auch vielfach in Erzaufbereitungsanlagen oder 
dergl. an stelle der Lesebänder. Die Mulde erhält dann eine mög- 
lichst flache Form, indem die wagerechte Tragrolle etwa doppelt so 
breit ausgeführt wird als sonst. Die Geschwindigkeit schwankt je 
nach der Art des auszulesenden Gutes zwischen 0,1--0,3 m/Sek. 

In Fig. 18, Tafel 38 ist ein sogen. Gurtelevator für eine Gras- 
mähmaschine skizziert, bei dem das geschnittene Gras durch ein 
zweites, über dem ersten laufendes Band festgedrückt wird, so 0806 
ein Niedergleiten oder Abfallen nicht stattfinden kann. An der Stelle 
des grófsten Druckes wird der untere Gurt noch einmal durch eine 





kommen und fast bei jedem Wasser andere sind, eingehender zu unter- 
suchen; es sollen deshalb nur die hauptsächlichsten erwähnt werden. 

Als Kesselsteinbildner kommen vorwiegend in Betracht: die 
doppeltkghlensauren, schwefelsauren und Chlorverbindungen des Kalkes 
und die doppeltkohlensauren Verbindungen der Magnesia, und man 
verwendet fast allgemein als Zusátze zum Rohwasser gesáttigtes 
Kalkwasser und Sodalauge. 

Ist im Wasser Chlorkalcium resp. schwefelsaurer Kalk vorhanden, 
80 bilden sich durch Zusatz von Soda einfachkohlensaurer, unlóslicher 
Kalk und Chlornatrium resp. Natriumsulfit pach den chemischen Formeln: 


CaCl + NaCO, = CaCO, + 2NaCI 


Chlor- Soda einfachkohlen- Chlor- 
calcium saurer Kalk natrium. 
CaSO, + Nay CO, = CaCO, + Na, SO, 

schwefelsaurer einfachkohlen- schwefelsaures 


Kalk Soda saurer Kalk Natron. 


Doppeltkohlensauren Kalk fállt man durch Zusetzen von Atzkalk 
oder Soda; bei ersterem Zusatz bildet sich zweimal einfachkohlen- 
saurer Kalk, bei letzterem einfachkohlensaurer Kalk und doppelt- 
kohlensaures Natron: 


Ca(HCO,), + CaO = 2CaC0, + 0 
doppeltkohlen- N zweimal einfach- 
saurer Kalk Atzkalk kohlensaurer Kalk 
Ca(HCO,), + Na, CO, = CaCO, + NaH(CO,) 
doppeltkohlen- Sod einfachkohlen- doppeltkohlen- 
saurer Kalk oe saurer Kalk 8811268 Natron. 


In neuerer Zeit wird von der bekannten Firma,,Reisert-Coln a. Rhein“ 
nach einem patentierten Verfahren als Fällungsmittel auch Baryt an- 
gewandt, wodurch die Kesselsteinbildner gefallt werden sollen, ohne 
dafs im Wasser lósliche Salze übrig bleiben. Wührend bei dem Soda- 
verfahren durch die gebundene Schwefelsáure der im Wasser enthalte- 
nen, schwefelsauren Salze neben einfachkohlensaurem Kalk lósliches, 
schwefelsaures Natron entsteht, wird beim Barytverfahren aufser 
einfachkohlensaurem Kalk unlósliches, schwefelsaures Baryt gebildet: 


CaSO, + BaCO, = CaCO, + BaS0, 
schwefelsaurer koblensaurer einfachkohlen- schwefelsaurer 
Kalk Baryt saurer Kalk Baryt. 


Durch den Reinigungsprozefs sind die einzelnen Bestandteile einer 
Anlage von selbst gegeben, und kann man in der Hauptsache folgende 
unterscheiden: 

1. Die Wasserverteilung, welche dem Zwecke dient, das 
ungereinigte Wasser (Rohwasser) de durch die chemische Analyse des 
Wassers entsprechend festgestellten Zusátzen von Reagentien in zwei 
oder drei Teile, je nachdem mit Soda allein oder mit gesáttigtem 
Kalkwasser und Soda gearbeitet wird, zu zerlegen. 

Das Rohwasser wird also in diejenige Menge zerlegt, welche als 
Rohwasser in den Apparat eingeführt wird und dieses nach erfolgter Auf- 
bereitung mittels der Zuschläge als Reinwasser verlälst, die zur Be- 
reitung der gesättigten Kalklosung erforderliche Menge und die zur. 
Bereitung der Sodalauge erforderliche Rohwassermenge. Andert sich 
im Laufe der Zeit die chemische Zusammenstellung des Wassers, so dafs 
die Zuteilung der Reagentienmenge modifiziert werden mufs, so mufs sich 
selbstredend auch die Wasserverteilung entsprechend einstellen lassen. 

2. Der Vorwärmer, falls die Reinigung auf warmem Wege 
erfolgen soll, was immer dann angebracht ist, wenn Abdampf einer 
Maschine oder einer Heizung vorhanden ist. 

3. Der Mischraum, in welchem das Rohwasser mit den Zu- 
schlägen gemischt wird. 

4. Der Absetz- oder Klärbehälter, in welchem die gebildeten 
Niederschläge (Schlamm) infolge verlangsamter Geschwindigkeit oder 
auch mittels Zuhilfenahme schräger Flächen ausggeschieden werden. 

5. Das Filter, welches die leichten, schwimmenden Beimengungen 
zurückzuhalten hat und vorwiegend aus Sand, Kies oder Holzwolle 
besteht. 

6. Der Reinwasserbehälter. 

7. Die Reguliervorrichtung, welche je nach Entnahme des 
Reinwassers den Zulauf des Rohwassers und der Zuschläge zu regeln 
hat und 

8. Der Sodalaugenbehälter, in welchem die Sodalauge her- 
gestellt wird. 

Arbeitet der Reiniger mit gesättigter Kalklösung, so kommt noch 
binzu: 

9. Der Kalksättiger. Für denselben verwendet man vielfach 
ein nach unten konisches Gefafs, in welches der Kalk durch ein Mittel- 
rohr nach unten eingeführt wird, wobei das Rohwasser von unten ein- 
fliefst, sich sättigt und nach oben abflielst. 

Durch die konische Form des Kalksättigers wird die Aufsteige- 
geschwindigkeit nach oben immer kleiner, und die mitgerissenen, unge- 
lösten Kalkteilchen sinken immer wieder nach unten, dem aufsteigen- 
den Wasserstrom entgegen; die sich unten bildende Kalkmilch klärt 
sich beim Aufsteigen und fliefst als klares, gesättigtes Kalkwasser ab. 
Vielfach werden auch zur besseren Auslaugung des Kalkes Rührwerke 
oder geneigt zu einanderstehende Bleche eingebaut. 

10. Für den Fall, dafs das Rohwasser dem Reiniger nicht von 
einer höher gelegenen Stelle (Hochbehälter) zufliefst, kommt als Bestand- 
teil der Anlage noch eine Zubringerpumpe in betracht, welche 
das Wassser dem Reiniger zuführt. 

Es kann aber auch, was selten der Fall ist, der Reiniger in die 
Speiseleitung eingeschaltet sein, er mufs dann geschlossen aus- 
geführt werden, da er unter Druck des Kessels steht. 
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Die Härte eines Wassers bestimmt sich nun nach Graden, und 
zwar annähernd dadurch, dafs man einem bestimmten Quantum Wasser 
alkoholische Seifenlösung zusetzt; hierdurch werden Kalk (Ca O) und 
Magnesia (Mg QO), die hauptsächlichsten Kesselsteinbildner, durch die 
Fettsäure der Seife gebunden. 

Das Mafs der verbrauchten Lösung zeigt dann die Gesamt- 
härte des Wassers in Graden an, wobei man noch zwischen einer 
vorübergehenden und einer bleibenden Härte unterscheidet; 
wird das Wasser nämlich gekocht, so büfst es einen Teil seiner Härte 
ein (d. i. die vorübergehende), während die restierende Härte die blei- 
bende darstellt. 

Unter einem Härtegrad versteht man in Deutschland das Ver- 
hältnis von 1 Teil Kalk in 100000 Teilen Wasser, in England 0,7 
Teile Kalk und in Frankreich 1,79 Teile Kalk in 100 000 Teilen Wasser. 

Die Untersuchung des Wassers mittels Seifenlösung heifst Titrier- 
methode, und man bedient sich dabei eines in 40 com geteilten 
Schüttelglases und einer Bürette zum Abmessen der Seifenlösung. Das 
Schüttelglas wird mit dem zu untersuchenden Wasser bis an die oberste 
Marke (40 cem) gefüllt, während die Bürette bis an die oberste 0 
Marke mit Seifenlösung gefüllt wird. Man läfst nun die Seifenlösung 
aus der Bürette in das Schüttelglas tropfen und schüttelt das Wasser 
kräftig, dies solange wiederholend, bis sich auf dem Wasser ein weilser 
u. zeigt, der mindestens 5 Minuten lang ca. 10 mm hoch stehen 

eibt. 

Sobald dies der Fall ist, steht der Härtegrad fest, und man kann 
an der Teilung der Bürette die Härtegrade direkt ablesen, soviel Striche 
von 0 an gezählt frei geworden sind, soviel Härtegrade enthält das 
Wasser. Da sich bei 
der Seifenlösung nach 
längerem Stehen ein 
Bodensatz von gelöster 
Seife bildet, muls diese 
vor dem Gebrauch ge- 
schüttelt werden. 

Ist das untersuchte 
Wasser bereits gereinigt, 
so soll es in der Regel 
nicht mehr wie 1--2 
Härtegrade aufweisen; 
nur bei Speisewasser für 
Lokomotiven geht man 
bis etwa 6 Härtegrade, 
da das Wasser sonst im 
Kessel zu sehr schäumt. 

Kesselsteinbild- 
ner sind vorwiegend 
Kalk und Magnesia. 
: Es ist nun der Zweck 
einer Wasserreinigungs- 
anlage, diese, die Härte 
des Wassers bil- 
denden  Bestand- 
teile vor dem Eintritt in den Kessel auszuscheiden. Je 
nachdem man es mit leichter oder schwerer ausfállbaren Bestandteilen 
zu tun hat, ist das Verfahren, welches man einzuschlagen hat, verschieden. 

Wührend die mechanisch beigemengten Bestandteile sich durch 
Ruhe niederschlagen resp. durch Filtration entfernen lassen, geschieht 
die Entfernung der chemisch gelósten Teile durch Zusatz von 
Chemikalien (Soda, Atzkalk); man kann demnach den Vorgang bei der 
Wasserreinigung in einen mechanischen und chemischen unter- 
scheiden. a 

Der chemische Vorgang besteht in der Überführung der im 
Wasser gelösten Kalksalze in die unlösliche Form (Schlamm), also 
ın einfachkohlensauren Kalk, der mechanische Vorgang im Setzen 
des ausgeschiedenen Kalkes und etwaiger, mechanischer Beimengungen. 
Da sich, wie bereits erwähnt, der Teil der Härte durch Sieden des 
Wassers beseitigen läfst, welcher von kohlensaurem Kalk und kohlen- 
saurer Magnesia herrührt, so unterscheidet man zwei Hauptgruppen von 
Wasserreinigern: 

solche, welche auf kaltem Wege, und solche, 
welche auf warmem Wege arbeiten. 

Die Reinigung auf warmem Wege ist deshalb besonders zu em- 
pfehlen, weil die Wärme die chemische Einwirkung der Fällungsmittel 
beschleunigt und das Ausscheiden der Niederschläge erleichtert, ferner 
die Kohlensäure und den Sauerstoff der atmosphärischen Luft, welcher 
im Wasser enthalten ist, austreibt, wodurch die Gefahr der Korrosionen 
(Anfressungen) des Kesselbleches vermieden wird; ganz abgesehen da- 
von, dafs beim Kesselbetrieb möglichst heifses Wasser erwünscht 
ist. Bei der Reinigung auf kaltem Wege müssen die Apparate natur- 
gemals grofser ausfallen, weil die chemische Einwirkung bei niedriger 
Temperatur bedeutend langsamer vor sich geht, und es leicht vor- 
kommen kann, dafs das Wasser im Kessel noch Schlamm ablagert, 
weil die Fállungsmittel noch nicht vollständig ihre Wirkung getan haben. 

Man wahlt deshalb nur dort das kalte Verfahren, wo kein Dampf 
zum Erwärmen vorhanden ist resp. wo das Wasser kalt zur Verwen- 
dung gelangt, wie es bei den Fabrikationswassern für Farbereien, Blei- 
chereien etc. der Fall ist, wo man ebenfalls weiches Wasser braucht, 
‘da sonst die zugesetzte Seife erst dann wirkt, wenn der im Wasser 
vorhandene Kalk unter Bildung von Kalkseife entfernt ist. 

_ Es würde zu weit führen im Rahmen dieser kleinen Abhandlung 
die chemischen Vorgánge, welche bei der Wasserreinigung in Frage 





reinigungsanlagen. 
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laufen der Lager so gut wie ausgeschlossen und auch der Verschleif; 
nur gering; nach Angabe eingangs genannter Firma haben eine grolse 
Zahl von Lagern 100000 km zurückgelegt, ohne dafs eine melsbare 
Abnutzung aufgetreten ware. 

Versuche mit Eisenbahnwagen haben ergeben, dafs gegenüber ge- 
wóhnlichen Lagern beim Anzug ca. 80 -:- 90 %, an Kraft gespart wird. 
Ein dreiachsiger Personenwagen der preufsischen Staatsbahnen, mit 
»Moffett““-Patent-Rollenlagern ausgerüstet, kann durch einen Mann be- 
wegt werden, während bei gewöhnlichen Achslagern im allgemeinen 
drei bis vier Mann hierzu erforderlich sind. Bei elektrischen Wagen 
mit „Moffett“-Lagern wurden Stromersparnisse bis 20 %, konstatiert. 

Bei dem in Fig. 146 dargestellten Lager für eine 110 mm starke 
Welle, haben die Rollen einen Darchmesser von 50 mm; der äufsere 
Durchmesser der Rollengehäuse beläuft sich auf 210 mm, die Trag- 
fähigkeit beträgt 5000 kg. 


Ein Beitrag zur Entwicklung des Selbstschlufs- 


ventiles. 
(Mit Abbildung, Fig. 147.) Nachdruck verboten. 
Das sogen. Selbstschlufsventil hat seine schnelle Vervoll- 
kommnung in der Hauptsache den enormen Fort- 
schritten des Seekriegswesens zu verdanken, spiel! 
es doch in den Rohrleitungsanlagen der Kriegsschiffe 
eine ganz hervorragende Rolle. 

Die alteste bekannte, auf amerikanischen 
Schiffen angewandte Form des Selbstsehlufs- 
ventiles ist nach A. B. Willits im „Iron Age" 
die durch Fig. 147, Skz. 1 veranschaulichte. Dies: 
rührt noch aus einer Zeit her, wo man die hohen 
Drücke der neueren Dampfkessel nicht kannte. Die 
Spindel des Ventiles setzte sich aus zwei Teilen ad 
zusammen; auch war sie derart durchbohrt, dafs in 
dem Gewindeteile d eine Bohrung für die Spindel b 
und im glatten Teile ein Führungszylinder für den 


Kolben am unteren Ende der Spindel b entstand 
Die Spindel a d führt sich in Form eines Zapfens in 
einem Achsenkreuz im Dampfeinlafsstutzen 1 und 
tritt durch den Deckel des Ventiles, in einer Stopf- 
büchse geführt, nach aufsen. Ein Deckel c schliefst 
den Teil a der Hauptspindel derart ab, 0818 der Kolben 
der Nebenspindel b in seiner Bewegung begrenzt ist. 
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Fig. 147. Z. A.: Ein Beitrag zur Entwicklung des SeibstacMufsventiles. 


Die Wirkungsweise des Ventiles ist einfach. Sobald der Dampf- 
druck im Kessel steigt, öffnet sich, nachdem vorher die Spindel d ent- 
sprechend weit herausgeschraubt wurde, das Ventil unter dem Einfluls 
des inneren Druckes. Die Spindel d kann soweit herausgeschraubt 
werden, dafs der Kolben am unteren Ende der Spindel b zum An 
liegen am Deckel c kommt. Nach dem Anstellen wird dann die Neben- 
spindel b soweit zurückgedreht, daís ihr kolbenartiger Teil sich lose 
gegen den Boden der Bohrung im Teile a anlegt. In dieser Stellung 
arbeitet das Ventil automatisch, d. h. es schliefst sich bei einem Robr- 
bruch selbsttütig. Trotzdem genügte es doch den Ansprüchen nicht, 
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Des besseren Verstündnisses halber sind nachfolgend einige der vielen 
gebräuchlichen Konstruktionen an Hand schematischer Figuren kurz 
beschrieben und der Gang des Verfahrens erläutert. 

Da aber die einzelnen Firmen für ihre Apparate je nach der Leistung 
auch verschiedene Bauarten vorsehen, würde es zu weit ren die 
einzelnen Typen vorzuführen, weshalb nur immer eine bestimmte 
herangezogen ist, wobei hauptsächlich darauf Wert gelegt wurde, mög- 
lichst voneinander abweichende Konstruktionen zu schildern. 

Fig. 145 zeigt eine einfache Wasserreinigungsvorrichtung, 
welche vom Ingenieur Morgenstern in Stuttgart entworfen wurde, 
der, nebenbei bemerkt, diese Bauart dort empfiehlt, wo der zur Ver- 
fügung stehende Raum für die Reinigungsanlage in der Ilóhe be- 
schrankt ist und die Anlagekosten niedrig sein sollen. 

Durch die Verteilungshähne I, II und III wird das Rohwasser 
geteilt in den Kalk- und Sodalaugenbehálter k und s und in das 
Mischrohr m geleitet; in letzterem trifft das Rohwasser mit der Soda- 
lósung und dem Kalkwasser zusammen. 

Das Wasser fállt in dem Mischrohr nach unten, umspült die Heiz- 
schlange v, fliefst über die mittlere Scheidewand, passiert das Filter f 
von oben nach unten, steigt im Reinwasserraum r hoch und fliefst bei 
a ab; wührend der sich ablagernde Schlamm von Zeit zu Zeit mittels 
der beiden IIáhne h abgelassen werden kann. (Schlafs folgt.) 





Fig. 146. Z. A.:^, Moffet''*- Patent- Rollenlager der Norddeutschen Maschinen- und Armaturen- Fabrik G. m. b. H. 


in Bremen. 


„Moffett“-Patent-Rollenlager 
der Norddeutschen Maschinen- und Armaturen-Fabrik 
G. m. b. H. in Bremen. 


(Mit Abbildung, Fig. 146.) Nachdruck verboten. 


Die von der Norddeutschen Maschinen- und Armaturen- 
Fabrik G. m. b. H. in Bremen gebauten „Moffett“-Patent- 
Rollenlager sind für alle Arten von Maschinenlagern verwendbar, 
und haben sich speziell bei Luxus-, Last- und Feuerwehrwagen, bei 
Eo He Elektromobilen, Eisenbahn- und Strafsenbabnwagen gut 
bewábrt. 

In Fig. 146 ist eine Nabe mit „Moffett“ - Rollenlager Modell B für 
ein Rad von 1400 mm Durchmesser dargestellt; der Zapfendurchmesser 
betrágt an den Lagerstellen 110 mm. Das komplette Lager besteht 
aus der Achse a, den Enddrucklagern b, b,, den Rollengehäusen c, c, 
und der Achsbiichse g. Letztere, aus bestem Stahlguís gefertigt, ist 
auf der Innenseite am Austritt des Achsschenkels mit einer patentierten 
Abdichtung versehen und auf der Aufsenseite durch einen Verschluís- 
deckel abgeschlossen, der das Enddrucklager zur Aufnahme der Seiten- 
kráfte enthalt. 

Die Rollengehäuse bestehen aus je zwei, durch Stege verbundenen 
Flachringen; sie umfassen die Rollen d resp. d,, deren Anzahl und 
Grófse sich nach der Belastung richtet. Jede einzelne Rolle ist auf 
Kugeln gelagert, durch welche die Reibung der Rollen mit dem Ge- 
hause und ‘deren Lagerzapfen aufgehoben wird. Die Rollen d, d, sind 
zu diesem Zweck für den Durchtritt eines Zapfens durchbohrt, gegen 
welchen sich die Kugeln legen. Da die letzteren den gebildeten Raum 
nicht ganz ausfüllen, hat jede Rolle einen gewissen Spielraum. 

Der Druck wird von den Rollen d, d, allein auf die Achse über- 
tragen; die Kugeln sind entlastet, d. h. sie nehmen keinen Vertikal- 
druck oder Stoís des Wagens auf, sondern dienen nur zur Führung 
der Rollen d, dj. Die Aufnahme des Druckes erfolgt jeweils durch 
drei Rollen; alle anderen Rollen laufen ohne Druck. 

Die Kugeln der zur Aufnahme der Seitenkráfte dienenden End- 
drucklager laufen gegen einen gehärteten Druckring, der auf den 
Zapfen aufgeschoben ist, wodurch eine grofse Schonung und Erhóhung 
der Lebensdauer der Fahrzeuge bedingt wird. Die Enddrucklager 
sind so konstruiert, dafs die Kugeln auch beim Montieren nicht heraus- 
fallen kónnen. Bei der Montage dieser Rollenlager mufs die Ad- 
justierungsschraube f so gesetzt werden, dafs etwas Spielraum (ca. !/, mm) 
vorhanden ist. Sind die Lager richtig eingestellt, so wird die Mutter 
e fest angezogen. 

Die Teile dieser Lager, welche einem Druck ausgesetzt sind, sind 
an der Oberfliche gehartet und geschliffen, wahrend der Kern weich 
ist, so dafs die Festigkeit des Materials gewahrt bleibt. Da keine 
gleitende, sondern nur rollende Reibung vorhanden ist, ist ein Warm- 





Explodiert ein Kessel oder tritt Brach eines Rohres resp. Ventiles 
ein, so fällt der Druck in der Leitung 1-2. Damit aber wird die 
Druckgleiche vor und hinter dem Kolben e aufgehoben; dieser ver- 
schiebt sich und der Druck, welchen der hinter dem Ventile a im 
Rohrstrang 2 stehende Dampf auf ersteres ausübt, schliefst das Ventil. 
Dabei wird jedoch jeder gewaltsame, stofsende Schlufs durch das 
Kondenswasser hinter dem Kolben e verhindert. Der Schlufs des Ven- 
tiles a erfolgt vielmehr stofsfrei, ühnlich dem der pufferbelasteten 
Ventile von Dampfmaschinen. 

Erwühnt sei noch, dafs man den Zweiweghabn h nicht unmittel- 
bar neben dem Ventile zu plazieren braucht, sondern dafs er an jeder 
Stelle des Heizraumes oder der Maschinenstube angeordnet werden 
kann. Auch kann man, wenn mehrere Selbstschlufsventile vorhanden 
sind, diese so mit einem Rohrstrang verbinden, dafs sie alle momentan 
von einer Stelle aus geschlossen werden. 








Geblisezylinder mit Kolbenschiebersteuerung 
ausgeführt von der Morgan Engineering Company in Alliance, Ohio. 
(Mit Abbildung, Fig. 148.) Nachdruck verboten. 


Von der Morgan Engineering Company in Alliance 
(Ohio) wurden vor kurzer Zeit vier neue, nach den Konstruktionen 
von J. Kennedy gebaute Hochofengebläsemaschinen installiert, 
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Fig. 144. Z.A.: Gebläsesylinder mit Kolbenschiebersteuerung, ausgeführt von der Morgan Engineering Company in Alliance, Ohio, 


drei auf der Adrianhütte der Rochester and Pittsburg Coal and Iron 
Company in Dubois, Pa. und eine vierte auf den Werken der South 
Chieago Furnace Company in South on, Ill. 

Die Maschinen sind in stehender Anordnung mit langer Kreuzkopf- 
führung gebaut, und zwar befinden sich die Dampfzylinder unter dem 
Kreuzkopf, die Windzylinder über demselben. Der Durchmesser der 
Dampfzylinder ist bei allen vier Maschinen 1120 mm, wührend die 
Windzylinder einen solchen von 2130 mm aufweisen. Der gemein- 
schaftliche Kolbenhub betrügt 1526 mm. Bei 42 Umdrehungen in der 
Minute leisten die Maschinen je 450 cbm Wind pro Minute. 

Das Eigenartige dieser Maschine liegt in der Steuerung der Ge- 
bläsezylinder durch Kolbenschieber, wie dies in Fig. 148 nach „Enginee- 
ring“ dargestellt ist. Fig. 148, Skz. 1 zeigt die Luftauslaísschieber, 
Skz. 2 diejenigen für den Eintritt. Alle Schieber werden von einer 
gemeinsamen Steuerwelle aus betätigt, die durch Räderübersetzung 
von der Kurbelwelle der Maschine aus betrieben, mit Nocken a (Fig. 148) 
versehen sind, auf welchen die Stangen b gleiten. 

Die Anordnung ist dabei so getroffen, dafs die Einlafskolben durch 
Vermittlung der Gestánge b, o, d, d, eine stets gleichmälsige Ver- 
schiebung erfahren, wáhrend die Auslafskolben (Skz. 1) mit verschiedener 
Geschwindigkeit óffnen. Zur Herstellung dieser verschiedenartigen 
Bewegungen ist die Stange b in der aus Skz. 1 ersichtlichen Anordnung 
an eine Schwinge c angeschlossen, die unter Vermittlung der Arme 
d, d, durch Zahnsegmente e, e, die Kolbenstangen betätigt. 

Erwühnt sei noch, dafs die Dampfzylinder dieser Maschinen mit 
normaler Korlifsventilsteuerung versehen sind. Die Windleitung hat 
eine lichte Weite von 660 mm, die Dampfzuleitung einen Durchmesser 
von 300 mm; die Abdampfleitung ist 355 mm weit. 
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da es sich schliefsen kann, wenn kein Ventil- oder Rohrbruch einge- 
treten ist. 

Vermeiden lafst sich dieser Ubelstand dadurch, dafs man den ge- 
spannten Dampf selbst zum zwangläufigen Schliefsen des Ventiles benutzt. 

Ein nach diesem System gebautes, also verbessertes Selbst- 
schlufsventil zeigt Skz. 2, Fig. 147. 

Man erkennt, daís bei diesem Ventile durch ein kleines, bei f an- 
geschlossenes Rohr hinter den Arretierungskolben e Dampf geleitet 
und so das Ventil zu jeder Zeit geschlossen werden kann. 

Im übrigen ist die Konstruktion des Ventiles etwa die folgende: 
Der Dampfzuflufsstutzen 1 wird durch eine Glocke abgesperrt, die durch 
die Spindel b d gehoben resp. gesenkt werden kann. Die Spindel b d 
ist auch hier zweiteilig, und zwar ist der Teil b mit dem Teile d ver- 
schraubt. Die betr. Stelle befindet sich dort, wo der Kolben e zu 
.sitzen kommt. Das untere Ende der Spindel b ist bundartig erweitert 
und mit der Glocke a durch rwurfmutter verbunden. Der Teil d 
der Spindel zerfállt wieder in zwei Stiicke, eine Spindelbiichse mit 
üufserem Gewinde und die durch die Bohrung dieses Stückes hindurch- 

eifende, eigentliche Spindel. Die Spindelbüchse schraubt sich in 
der Mutter d, auf und nieder. Letztere wird an einem Bunde in der 
geteilten Traverse des Ventiles drehbar festgehalten und trägt, wie 
üblich, ein Handrad. 

Zwischen den Teilen b und d sitzt ein Kolben o, der sich in einem 
Zylinder bewegt, der durch den Stutzen f mit der Dampfleitung und 
durch den g mit der atmo- 
sphárischen Luft kommuni- 
ziert. 

Der Dampf, welcher 
durch den Stutzen 1 in das 
Ventil eintritt, fliefst durch 
das Ventil 2 wieder ab. 

Ein Blick auf die Skizze 
lafst die Nachteile der Kon- 
struktion sofort erkennen, ما‎ 
welche darin bestehen, dafs 
zwei Stopfbüchsen dichtzu- 
halten sind und der Zylinder 
mit dem Kolben e für den 
direkten Dampf nur indi- 
rekt, námlich durch den 
Stutzen g, zugünglich ist. 
Diese Tatsachen führten zur 
Konstruktion des Ventiles, 





Skz. 3. d^ 23 መ. 
Die Skz. 3, Fig. 147 
stellt die neueste Form Lu 
dieses Selbstschlufs- - € E 
v en dar, welche ERAI 
sich von dem Skz.2 vor ዘፍ wm, ረ. 
allem dadurch unterschei- Y | - 
det, dafs bei ihm der ۱ BE: 


Kolben e in einem Zylinder 
sich bewegt, der als un- x 
mittelbare Fortsetzung des ۱ 
Einlafsstutzens 1 für Dampf : 
anzusehen ist. Der Kolbene 
hat eine etwas 0 d ርመ 
Fláche, wie die Glockea, wes- ODE 
halb so lange, wie das nach 
aufsen gerichtete Ende des 
Zylinders mit der Atmo- 
sphare oder dem Auspuff- 5 
rohr in Verbindung steht, der Uberdruck, welcher auf den Kolben 
wirkt, das Ventil geschlossen gehalten wird.*) 

Die Verbindung. des Kolbens e mit der Atmospháre oder dem Aus- 
puffrohr wird durch den Rohrstrang gg, nach entsprechender Ein- 
stellung des Hahnes h hergestellt. Dieser Hahn bringt aber auch 
nach seiner Umstellung die hintere Partie des Zylinders mit dem 
Stutzen 1 in Verbindung, indem er dem Dampfe den Durchflufs aus 
dem Stutzen 1 durch den Rohrstrang f g, ermoglicht. 

Die Spindel d b des Ventiles ahnelt derjenigen des Ventiles Skz. 2. 

r den dünneren Teil b sind die Glocke & und der Kolben e ge- 
steckt, wührend auf den dickeren eine Gewindebüchse aufgebracht ist. 
Letztere führt sich in der Mutter d,. Mittels des Flügelrades kann 
die Spindel festgehalten werden, was sich nótig macht, wenn man das 
Ventil von Hand öffnen will; sonst läfst man die Ventilspindel sich 
frei in der Gewindebüchse d, bewegen. 

Will man das Ventil óffnen, so wird der Zweiweghahn h so ein- 
gestellt, dafs die Rohren f und رع‎ miteinander verbunden, das Rohr ع‎ 
aber abgesperrt ist. Da nun die Fläche des Kolbens e gróíser ist, wie 
die der Glocke e, so wird ein Überdruck auftreten, der bestrebt ist, 
das Ventil a zu óffnen. Schraubt man jetzt die Ventilspindel heraus, 
so erleichtert der Überdruck das Öffnen des Ventiles. Man belafst 
den Hahn h in der Stellung, 0818 f g, verbunden erscheinen, solange, 
wie das Ventil offen gehalten wird. Die Folge davon ist die, dafs 
sich der Raum hinter dem Kolben e mit kondensiertem Dampfe 
(Kondenswasser) füllt. Es entsteht so eine Art Wasserpuffer, der das 
Auftreten von Schlägen im Ventile verhindert. 


“ee 


*) Sks. 8 zeigt das Ventil a in geschlossener Lage, desgleichen auch den 
Hahn h im Rohrstrange fg ۰ 
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der Mitte durch Bolzen f mit den sternformigen Scheiben a in Ver- 
bindung; aulserdem ist jeder Bolzen f federnd an die Ecken der ge- 
genüberliegenden Hebel c angeschlossen, die anderseits mit den mit 
Gleitrollen versehenen, an der Innenseite des Radkranzes g, anliegen- 
den Backen g verbunden sind. Diese und die Hebel e übertragen den 
Druck von dem biegsamen Kranz g, auf die Federn e, von wo er 
durch die Ausgleichstücke b gleichmälsig auf alle Teile des Rades 





Fig. 151. 2. A.: Federndes Rad der Metropolitan Engineering Association, Ltd. in London. 


verteilt wird. Da die Backen g in kleinen Grenzen verschiebbar sind, 
werden Stófse leicht ausgeglichen. 

Das Gewicht der so gebauten Rader wird dadurch wesentlieh re- 
duziert, daís ein grofser Teil der Einrichtung, wie z. B. 8116 Hebel, 
aus Stahlblech gestanzt ist. Die ganze Vorrichtung ist durch Seiten- 
bleche, die auf der Nabe befestigt sind, vollstandig eingeschlossen 
und vor dem Zutritt von Staub gesichert. Das auf diese Weise ge- 
bildete Geháuse enthalt Ol für die kontinuierliche Schmierung der 
einzelnen Teile. 





Dreieck mit Stellvorrichtung. 


(Mit Abbildung, Fig. 152.) Nachdruck verboten. 

Im ,,American Machinist beschreibt Allan Johnson eine be- 
merkenswerte Anordnung für Zeichendreiecke, mit deren Hilfe Linien 
in genauen Abständen gezogen werden können, ohne dafs es notwendig 
würe, letztere mit dem Zirkel abzustechen. 

In dem an die Reifsschiene anzulegenden Schenkel des Winkels 
ist der oben geschlitzte Bolzen a festgeschraubt und in diesem der 
mit einer Schneide versehene Hebel b, ohne seitlichen Spielraum ge- 
lagert.DieReils- 
schiene selbst 
trägt eine Tei- 
lung, in welcher 
die Schneide des 
Hebels b festge- 
stellt und so in 
beliebiger, auch 
sehr kleinerEnt- 
fernung von 
einem bestimm- 
ten Punkt eine 
Linie gezogen 
werden kann. 
Bei Zelluloid- 
winkeln erfolgt 
die Befestigung 
des Bolzens a 
durch eine Me- 
tallbiichse. 

. Wie aus 
Fig. 152 ersicht- 
lich, kann diese | 

Stellvorrich- Fig 153. Z. A.: Dreieck mit Stellcorrichtumg. 

tung auch an 

den Reiísschienen in Verbindung mit einer am Reifsbrett angeordneten 
Teilung angebracht werden, und zwar ist dann der mit c bezeichnete 
Hebel etwas lánger ausgeführt und wird durch eine Feder d in der 
gewünschten Position derart festgehalten, dafs der Zeichner mit dem 
Dreieck nach Belieben hantieren kann. 

Zweckmälsig ist die Anwendung dieser Stellvorrichtung speziell 
auch bei Dreiecken, die zur Herstellung von Zinksehablonen und 
Lehren benutzt werden, wohei die mit der Teilung versehenen Schie- 
nen durch Wachs auf dem Zinkblech befestigt werden.: 





mit einer einstellbaren Muffe d ver- 


Detallkonstraktionen und Notizen ans der Praxis. 


Doppelter Aufsteckschliissel. 


(Mit Abbildung, Fig. 149.) Nachdruck verboten. 


Im „American Machinist“ findet sich die Abbildung eines leichten 
und handlichen Aufsteckschliissels, der speziell für die Werk- 
zeugausrüstung von Automobilen bestimmt, in vielen Fällen gute Dienste 
i leisten dürfte. , 

Diese Vorrichtung be- 
steht aus einem Stahlrohr 
von sechseckigem Quer- 
schnitt, das vorn in der 
aus Fig. 149 ersichtlichen 
Weiseumgebogen ist, wäh- 
rend das andere Ende, das 
einen von dem vorderen 
verschiedenen Querschnitt 
aufweist, gerade verläuft. 

Fig. 149. Z. A.: Doppelter Aufsteckschlässel. Der Schlüssel kann also 

doppelt, und zwar für 
verschiedene Mutterngrófsen benutzt werden, wobei einmal der gerade 
Teil als Hebel dient, wührend das andere Mal die Bewegung des 
Schlüssels mit Hilfe von Stiften erfolgt, die in die aus Fig. 149 ersicht- 
lichen Locher gesteckt werden. Diese sind derart versetzt angeordnet, 
dafs der Schlüssel in verschiedenen Stellungen stets ohne weiteres be- 
tatigt werden kann. 





Sehleifvorrichtung 
von der G. A. Gray Co. in Cincinnati O. 


(Mit Abbildung, Fig. 150.) Nachdruck verboten. 

Die 0. A. Gray Co. in Cincinnati hat für die Westing- 
house Electric & Manufacturing Co. eine eigenartige Hobel- 
maschine geliefert, auf deren Tisch eine Aufspannplatte gelagert ist, 
die beim Hin- und Hergang des ersteren in pendelnde Drehung ver- 
setzt wird. Die Maschine ist zum Rundhobeln und Rundschleifen ein- 
gerichtet; die für letztere Zwecke an dem Maschinenstánder angeord- 
nete Vorrichtung ist in Fig. 150 nach , American Machinist“ dargestellt. 
— Auf der vertikal gestellten 

Spindel b sitzt zwischen den beiden 
konischen Lagern c die Riemen- 
scheibe a. Das obere Lager c ist 


schraubt, die durch die Druck- 
schraube e gegen Vibrationsbewe- 
gungen gesichert ist. Die beiden 
Lager der Spindel b sind unabhangig 
voneinander und es können daher die 
beiden Spindelzapfen einzeln durch 
einfaches Heben oder Senken der 
inneren Buchsen c justiert werden. 
Diese Anordnung ermöglicht feine 
Einstellungen, so dafs alle durch Ver- 
schleifs entstehenden Unregelmáfsig- 
keiten rasch behoben werden kónnen. 

Die Flanschen der Riemenscheibe 
a ruhen auf Kugellagern, welche 
den Enddruck aufnehmen und ein 





— reibungsloses Arbeiten sichern. Ein 
Fig. 150. Z. A.: Schleifeorrichtung von der Ce wa zwischen den Lagern entstehen- 
G. A. Gray Co. in Cincinnati 0. der Spielraum wird mittels der Muffe 


d des oberen Lagers aufgehoben. 
Alle dem Zutritt von Schmirgelstaub ausgesetzten Teile sind durch 
Messinggeháuse f abgedeckt. Die Eintrittsstelle der Spindel b in 
diese Schutzgehäuse sind durch Filzscheiben g abgedichtet, die mittels 
der durch Schrauben nachziehbaren Ringe ከ gegen die sich drehenden 
Flächen geprefst werden. Die Spindel der Schmirgelscheibe ist wie 
aus Fig. 150 ersichtlich, konisch gestaltet, und wird innerhalb der 
Spindel b durch einen nach aulsen führenden Zugbolzen gehalten. 
Mit dieser Vorrichtung ist es móglich, die auf der Maschine ge- 
hobelten Flachen genau fertig zu schleifen. Der Antrieb der Schleif- 
vorrichtung erfolgt mittels Riemens von einem Elektromotor aus, der 
beliebig angeordnet werden kann und zweckmäfsig so aufgestellt wird, 
dafs er für die Hobelmaschine selbst sowie für die in ihrer Nahe be- 
findlichen Maschinen nicht hinderlieh wird. 


Federndes Rad 


der Metropolitan Engineering Association, Ltd. in London. 
(Mit Abbildung, F 1g. 151. Nachdruck verboten. 

In Fig. 151 ist nach „Engineering“ ein von der Metropolitan 
Engineering Association, Ltd. in London konstruiertes 
federndes Rad dargestellt, das mit Vollgummireifen versehen, 
speziell für Motorfahrzeuge bestimmt ist. 

Zu beiden Seiten der Radnabe ist eine sternfórmige Scheibe a be- 
festigt, an deren Verbindungsbolzen innen dreieckige Ausgleichstücke 
b und aufsen Hebel c angeordnet sind. Zwischen den Ausgleich- 
stücken b sind Rollen d vorgesehen, die in der aus Fig. 151 ersicht- 
lichen Weise durch Blattfedern e verbunden sind. Letztere stehen in 
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zentrale Regulatorgewicht a übergreift das Kopfstück b des Regulator- 
stánders mit seinem halsartigen, unteren Fortsatz a,, und dieser wieder 
rotiert in der Regulatormuffe o, mit der er durch Schrauben so ver- 
bunden ist, dafs sich die Muffe mit ihm heben und senken ۰ 

An die Muffe ist der Steuerhebel e f durch ein verlüngerbares 
Zwischenstück d angeschlossen. Der Arm f des Winkelhebels e ያ er- 
fafst die Stange g; daneben aber ist eine Stange h vorgesehen, welche 
im Falle eines Riemenbruches das Anlafsventil der Maschine (vgl. 
Fig. 153) automatisch schliefst und so die Maschine stillsetzt. Fir 
gute Schmierung des Regulators ist gesorgt; ebenso läfst sich die ab- 
laufende Schmiere durch ein besonderes Hahnchen jederzeit abziehen. 
Das Anlafsventil der Maschine kann selbstverstándlich auch von Hand 
angestellt werden. l 

Auch die Luftpuffer (vgl. Fig. 158 u. 154) weisen, wie der Regulator, 
gewisse Eigenheiten auf. So sind sie als geschlossene Hohlkórper u 

edacht, welche mit den Spindeln der Puffer elastisch verbunden sind. 

ugellager auf den unteren Teilen der Spindeln sowie Spiralfedern o 
bilden diese elastischen Verbindungen. Die Gehäuse t der Puffer 
haben im unteren Teile einen schwächeren Durchmesser wie im 
oberen; ebenso tragen sie die Hähnchen t,, während seitlich am oberen 
Teile jedes Puffers ein federbelastetes Schnarchventil w sitzt, dessen 
Spindel w, zum 
Spannen der Feder 
w, von Hand ver- 
stellt wird. Eine 
Schmierung der 
Puffer ist vorge- 
sehen. Ebenso 
sichert die elasti- 
sche Verbindung 
der Pufferstange 
mit dem Ventil den 
Puffer vor dem 
Bruch; desgleichen 
wirkt die Spindel 
im Puffer auf ein 
geräuschloses Ar- 
beiten hiv. 

Die Exzenter 
sind auf der Kur- 
belwelle durch 
Aufklauen der ge- 
teilten Scheiben, 
also ohne Verkei- 
lung, befestigt. Die 

Exzenterbügel 
sind sehr breit und 
auf der Lauffiäche 
mit Babbittmetall 
bekleidet. Die 

Schwingscheibe 
ist, wie man aus 
Fig. 153 ersieht, kreisrund abgedreht und mit nach innen gerichteten 
Zapfen ausgeriistet; sie ruht auf einem sehr langen Zapfen, welcher 
durch die Scheibe hindurchgreift, so dafs diese mit ihrer nach beiden 
Seiten gleich langen Nabe gewissermalsen auf ihm reitet. 

Die sogen. fliegende Aufhüngung mit ihrer einseitigen Beanspruchung 
der Scheibenfläche wird dadurch bis zu einem gewissen Grade ver- 
mieden. Diese Lagerung der Schwingscheibe erlaubt die aus Fig. 153 
ersichtliche Anordnung des Anlafshebels. Die Bewegung der Exzenter- 
scheibe wird bei beiden Maschinenseiten durch ein aus den Teilen r, 8 
und q bestehendes Gestánge auf die Steuerung übertragen. 

Die Führung für den Kreuzkopf ist unmittelbar im Rahmen aus- 
gespart, wobei hinsichtlich der allgemeinen Anordnung ganz besonders 

arauf gesehen wurde, dals eine reichliche Schmierung der Bahn statt- 
haben kann. Zu diesem Zweck ist die untere Führung zu einer Art 
Trog ausgebildet, den man mit Öl gefüllt hält. Der Kreuzkopf schiebt 
das 01 bei seiner Vorwärtsbewegung vor sich her und drückt es dabei in 
ein Rohr, das zum entgegengesetzten Ende der Bahn führt. Während 
also das Ol vor dem Kreuzkopfe von diesem vertrieben wird, füllt es den 
Teil des Troges hinter dem Kreuzkopf, aus dem es vorher vertrieben 
wurde, von neuem an. Die obere Führung des guíseisernen Kreuzkopfes 
wird durch einen Tropfschmierapparat auf dem Rahmen geschmiert. In 
dieser Weise geht auch die Schmierung des Kreuzkopfzapfens vor sich. 

Die Pleuelstange ist aus gehämmertem Stahl mit geschlossenen 
Köpfen ausgeführt; ihre Schalen sind aus Bronze gefertigt und können 
durch Mikrometerschrauben und Keile oder durch einfache Keile nach- 
gestellt werden. Die Kurbeln werden je nach Wunsch aus Gufseisen 
oder geschmiedet geliefert, wobei man sie im letzteren Falle hydrau- 
lisch aufzieht. Bei den kleinsten Typen geschieht die Befestigung der 
Kurbeln durch einen, bei gröfseren durch zwei im Winkel von 90° 
zueinander versetzte Keile. 





Fig. 153. Liegende Corliss- Dampfmaschine von der Scottdale Foundry and Machine Company in Scottdale. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Liegende Corliss-Dampfmaschine 
von der Scottdale Foundry and Machine Company in Scottdale. 


(Mit Abbildungen, Fig. 153 u. 154.) 
Nachdruck verboten. 


Die Scottdale Foundry and Machine Co. inScottdale, 
Pa. hat nach „Iron Age“ zu Anfang des vergangenen Jahres den Bau 
von Corliss-Dampfmaschinen mit einem und mehr Zylindern 
aufgenommen. 

Sie liefert nach der genannten Quelle Maschinen bis zu 2000 PS- 
Leistung, und zwar fertigt sie einzylindrige Maschinen von 14 >ረ 86 bis 
40 >< 72", kondensationslose Maschinen mit zweistufiger Expansion 
(Compoundmaschinen) von 10 und 15 <> 30 bis 32 und 50 <> 60" sowie 
Compoundmaschinen mit Kondensation von 10 und 18 <> 80 bis 32 
und 60 X 60" Bohrung und Kolbenhub. Die gróíste Nummer besitzt 
eine Leistung von über 2000 PS. Die liegenden Maschinen werden 
mit neben- und hintereinanderliegenden Zylindern ausgeführt. 

Der Typus des Bettes ist für alle Grófsen der kastenfórmige, wie 
er für die schweren Walzenzugmaschinen gebräuchlich ist; ebenso 
ist das Kurbellager mit dem Rahmen stets in einem Stück gegossen. 
Der Rahmen liegt (vgl. Fig. 153) seiner vollen Lünge nach auf dem 
Fundament auf, 
und zwar nicht 
blos am Umfange, 
sondern auch im 
Zentrum, wo zu 
diesem Behufe eine 
besondere — 
ri vorgesehen 
ist. Der Rand am 
Rahmenfufse ist zu 
einer breiten Öl- 
fangrinne ausgebil- 
det (vgl. Fig. 153). 

Hinten schliefst 
sich an den Rah- 
men der Zylinder, 
dessen rechteckige 
Kastenform der 
des Rahmens ange- 
palst ist. Die ver- 
bindenden Schrau- 
ben sitzen hier so, 
dafs man zu jeder 
bequem hinzukom- 
men kann. 

Der Zylinder 

ist in sogen. Spe- 
zialgufs hergestellt 
und in den Wan- 
dungen so stark, 
dafs er mindestens 
ein einmaliges Nachbohren aushält. Der Auspuffkanal ist vom Zylinder 
durch einen Luftraum getrennt. Der vordere Deckel enthält die Stopf- 
büchse und ist im übrigen so dimensioniert, dafs er in die kasten- 
artige Kreuzkopfführung des Rahmens hineinpafst, so 0818 man ihn 
herausheben kann, ohne die Verbindung zwischen Zylinder und Rahmen 
unterbrechen zu müssen. Dals am Zylinder die üblichen Kondens- 
wasser-Ablafshähne vorgesehen sind, bedarf keiner Betonung. 
. Das Kurbellager ist mit einer schweren Büchse aus Babbittmetall 
ausgestattet; auch nehmen Keile den Längendruck, welcher in der 
Büchse auftritt, auf. In der Frontwand des Kurbellagers ist ein Loch 
ausgespart, welches es dem Maschinisten ermöglicht, mit vollständiger 
Sicherheit seiner Person während des Betriebes den Boden des Lagers 
su befühlen, um sich zu überzeugen, dafs die Unterschale nicht warm 
gelaufen ist. Der Deckel des Kurbellagers ruht auf der Oberschale. 

Die Drehschieber empfangen den Dampf von aufsen und sind 
konstruktiv so geformt, dafs der Durchflufs des Dampfes nahezu unge- 
hindert erfolgen kann. Die Schieberspindeln erstrecken sich durch 
die Schieber und finden in den rückwärtigen Deckeln ihr Lager. Die 
den Einlafsdrehschiebern zugehörigen Steuerungsteile sind in Fig. 154, 
Skz. 3 u. 4 detailliert und bestehen aus den aktiven und passiven Mit- 
nehmern 1, m, der Pufferstange n, Steuerstange p und Kurbel © so- 
wie (vgl. Fig. 153) der vom Regulator kommenden Stange g. 

Der Regulator, welchen Fig. 154, Skz. 1 zur Hälfte im Vertikal- 
schnitt und zur Hälfte in der Ansicht wiedergibt, gehört zu den 
Zentrifugalpendelreglern vertikaler Bauart. Er macht 60 Touren in 
der Minute und besteht zunächst aus einer Spindel, welche in einem 
Fufslager im Boden des Regulatorständers ihren Stützpunkt findet. 
An der Spindel sind die Gewichtspendel, ein Schmiergefäls und ein 
konisches befestigt; ebenso führt sich die Spindel in einem 
vom Kopfstück des Regulatorständers b gebildeten Halslager. Das 
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oben oder unten führen zu kónnen, sind die Kegelrüder d,, d, vor- 
gesehen, die lose auf der Spindel e laufend, je nach dem geforderten 
Rechts- oder Linksgang des Bohrmaschinenmechanismus einzeln durch 
eine von dem Hebel 1 (Fig. 16) zu betütigende Kupplung mit der 
Spindel e verbunden werden kónnen. Der Doppelhebel d, wird wieder 
durch Leitseile vom Arbeiterstand aus bedient und kann durch einen 
federnden Arm in drei Positionen festgehalten werden, die dem Ein- 
griff der Kupplung mit dem unteren Kegelrad d, (Rechtsgang), dem 
Leergang und dem Eingriff mit dem oberen Kegelrad d, (Linksgang) 
entsprechen. 

Die horizontale Bohrarmbewegung wird gleichfalls von der mit 
Gewinde versehenen Spindel g sbgeleitet, und zwar wird letztere ge- 
mäls Fig. 5, Tafel 43 von zwei Schraubenbacken g, (Mutternhalften) 
umfafst, die durch Führungsstifte g, in den Exzenterschlitzen einer 
Scheibe gleitend, geöffnet und geschlossen werden können. Diese 
Bewegung erfolgt durch Drehen der mit der geschlitzten Scheibe ver- 
bundenen vertikalen Achse g, mittels Doppelhebels und dessen an 
beiden Enden befestigter Leitseile. Sind die Backen g, geschlossen, so 
verschiebt sich die Gewindespindel g in der einen oder anderen Richtung, 
je nachdem der Rechts- oder Linksgang der Vertikalspindel e einge- 
schaltet ist, und das Werkzeug wird entweder dem Maschinenständer 
genähert oder von diesem entfernt. Diese vorläufigen Werkzeug- 
einstellungen können mit Hilfe einer weiteren Einrichtung justiert 
werden. Wie aus Fig. 22 der Tafel 43 ersichtlich, ist der Werkzeug- 
träger in dem Bohrarm durch eine lange Büchse geführt, die derart 
gezahnt ist, dafs das Zahnrad s in allen Stellungen des Bohrkopfes 
eingreift. Die Drehungen des letzteren für Schrägstellung der Bohr- 
spindel werden durch eine Schnecke t (Fig. 22, 25, 30) vermittelt, 
während die Fixierung des Bohrkopfes in den verschieden Positionen 
durch Ringe und Druckschrauben bewerkstelligt wird. 

Uber den Vorschub des Werkzeuges wäre noch zu erwähnen, dafs 
die mehrfach erwähnte Antriebsspindel g, von der die verschiedenen 
Bewegungen abgeleitet werden, an ihrem Ende ein konisches Rad trägt, 
das mit dem Kegelrad r, in stetem Eingriff sich befindet. Das Rad r, 
ist mit der Bohrspindel r durch Nute und Keil verbunden, so dafs 
also diese Spindel in vertikaler Richtung verschoben werden kann. 
Gegenüber dem Kegelrad auf der Spindel g ist in dem Bohrkopf ein 
drittes Kegelrad angeordnet, das gleichfalls mit dem Rad r, in Ein- 
griff stehend, den Antrieb für ein zweites in der Verlüngerung des 
Bohrarmes arbeitendes Werkzeug vermitteln kann. 

Die Bohrspindel r ist oben in einer Gewindemuffe q «alero die 
in einem mit dem Bohrkopf festen Aufsatz verschraubt, durch einen 
Deckel abgeschlossen ist, an dem die Bohrspindel r hängt und durch 
einen Drucköler gemäls Fig. 30 geschmiert wird. Von dem Handrad 
n aus kann der Vorschub der Bohrspindel geregelt werden. 

Für die Einstellung des Werkzeuges sind hiernach folgende Be- 
wegungen der Maschine móglich: 

Die Stánder mit den Bohrarmen sind bei ausgelóstem Schnecken- 

triebe u frei drehbar und in jeder Position mit Hilfe des letzteren 
eststellbar. Der Bohrarm ist in horizontaler und vertikaler Richtung 
automatisch in der Sáule verschiebbar; die exakten Einstellungen der 
Bohrspindel in diesen beiden Richtungen sowie radial um die Bohr- 
armachse werden dureh Handbetrieb rasch und sicher bewirkt. Durch 
diese verschiedenen Bewegungsmechanismen, die alle vom Arbeiterstand 
aus dirigiert werden können, ist es möglich, dafs die Bohrspindel 
jeden Punkt in dem von der Maschine beherrschten Raum erreichen 
und in jeder Richtung bobren kann. 

Für das Gewindeschneiden ist ein besonderer Gewindeschneid- 
apparat vorgesehen. Zum Auswechseln des Bohrapparates (Fig. 30) 
gegen den Gewindeschneidapparat (Fig.22) schraubt man die Bohr- 
dafs die Klemmsehrüubchen der Führungsbacken 
in der Hohlspindel über dem Handrad n erscheinen und abgeschraubt 
werden kónnen. Hierauf wird die Bohrspindel nach unten so weit 
aus dem Bohrkopf herausgezogen, dafs man die Backenhálften durch 
die seitlichen Bohrkopföffnungen abheben und die Bohrspindel vollends 
herausziehen kann. ۰ Die Bohrkopfoffnungen werden vorher von ihren 
Schutzdecken befreit. Weiter hebt man die Hülse unter dem Hand- 
rad n der Bohrspindel, dreht diese, bis man sie von den Führun 
backen des Handrades nach unten abziehen kann, nimmt die Backen- 
halften ab und schraubt die Hohlspindel vollends heraus; an stelle 
der letzteren wird dann die Hohlspindel mit Gewindeschneidapparat 
gemäls Fig. 22, Tafel 43 eingeschraubt. Diese Hoblspindel ist oben 
zur Führung von zwei Schraubenbacken n, ausgebildet, die mit Zapf- 
chen versehen, durch Exzenterschlitze in der zwei Handgriffe tragen- 
den Scheibe n, gedffnet und geschlossen werden, je nachdem die 
Gewindeschneidspindel r stehen bleiben oder sich in axialer Richtung 
vor- resp. rückswärts bewegen soll. 

Der untere Teil der Spindel r ist sechskantig und hohl zur Auf- 
nahme des Kupplungsringes w und des in der Spindel drehbaren 
Kopfes w, des elastischen Apparates. Die Kupplung w verbindet in 
der in Fig. 22 gezeichneten Stellang die Spindel r und den Kopf w, 
fest miteinander; aufwärts bewegt, lälst die Kupplung w den elastischen 
Apparat frei und die Spindel r wird nur dureh Nute und Federkeil 
mit dem konischen Rad r, verbunden und durch dieses gedreht. 

Der Kopf w, des elastischen Apparates ist von einem Zylinder 
durchdrungen, der durch den Bolzen w, drehbar gehalten wird; an 
letzterem hängen die Charnierglieder x drehbar unter sich und mit 
dem Kopf y verbunden. Dieser nimmt wie der Kopf w, einen Zylinder 
auf, der ein viereckiges Loch zur Aufnahme des Werkzeuges (Reib- 
ahle und Gewindebohrer) enthált. Eine mit der Bohrung im Zylinder 
des Kopfes y korrespondierende Erweiterung in letzterem gestattet 


. spindel r so hoch, 


Was die Schmierung der Maschine im allgemeinen anlangt, so er- 
folgt diese derart, dafs man behaupten darf, es wird jeder Stelle ein 
ununterbrochener Strom Ols zugeführt. Das ausgenutzte Ol sammelt 
sich in einem Fünger, aus dem es in ein Bassin abfliefst, dem man es 
entnimmt, um es zu filtern. Das gereinigte 01 kehrt dann an die 
Schmierstellen zurück. 


Universal-Bohr- und Gewindeschneidmaschine 
System Langbein, 
ausgeführt von der Maschinenfabrik Esslingen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 43 und Abbildung, Fig. 155.) 
Naohdruok verboten. 


Die auf Tafel 43 und in Fig. 155 in zwei verschiedenen Ausfüh- 
rungen dargestellte Universal-Bohr- und Gewindeschneid- 
maschine System Langbein, ausgeführt von der Maschinen- 
fabrik Esslingen, vereinigt vorteilhaft alle Apparate und Hilfs- 
werkzeuge, die bisher zum Bohren und Gewindeschneiden für die 
Stehbolzen der Feuerbüchsen sowohl neuer Lokomotiven- und Schiffs- 
kessel, als auch zu Kesselreparaturen, zum Anbohren und Auswechseln 
der schadhaften Stehbolzen aufserhalb und innerhalb der Feuerbüchsen, 
zum Abbohren schadhafter Zylinderteile der Rundkessel etc. dienten. 





Fig. 154. Z. A.: Liegende Corliss- Dampfmaschine von der Scottdale Foundry and 
Machine Company tn Scottdale. 


Infolge allseitiger Beweglichkeit bezw. Einstellbarkeit kónnen mit 
diesen Maschinen alle an einem Kessel vorkommenden Löcher rasch 
und exakt ohne die umstandliche und zeitraubende Aufstellung irgend 
welcher Hilfskonstruktionen gebohrt werden. 

Tafel 43 zeigt eine fahrbare Maschine mit zwei an vertikalen 
Sáulen geführten Bohrarmen; die in Fig. 155 dargestellte Bohr- und 
Gewindeschneidmaschine ist stationár. Die Einrichtung beider ist im 
Prinzip dieselbe; für die Vertikalbewegung des Bohrarmes ist die 
Innenfláche des zweiteiligen Sáulenschaftes zu einem Schraubengewinde 
ausgebildet. In dieses Gewinde greift die mit dem Kegelrad i, aus 
einem Stück bestehende Schraube i, deren Spindel durch Vermittlung 
der Traverse L in dem den Bohrarm tragenden Kreuzstück 1 (Fig. 4) 
gelagert ist. 

Das Kegelrad i, arbeitet mit einem zweiten Kegelrad k, zusammen, 
das mittels Nute und Feder auf der unter dem Bohrarm befindlichen 
Spindel k (Fig. 155, Tafel 43, Fig. 4, 16, 45) sitzt und durch ein Paar 
am Ende des Bohrarmes in Eingriff stehender Stirnrádchen p, p, 
(Fig. 45) angetrieben wird. Von diesen ist letzteres (p,) auf der 

pindel k durch Nute und Feder verschiebbar angeordnet, wührend das 
Rad p lose auf der Spindel g läuft. Durch die aus Fig. 45 ersicht- 
liche verschiebbare Zahnkupplung o wird das Rad p mit der Spindel g 
fest verbunden, wobei der Eingriff resp. das Lösen der Kupplung o 
mittels des Doppelhebels m (Fig. 155, Tafel 43, Fig. 16, 45), je nach 
dem Anspannen des einen oder anderen der von den Hebelenden zum 
Arbeiterstand führenden Seile erfolgt. 

Die Spindel g wird durch Vermittlung der im Kreuzstück 1 ange- 
ordneten Kegelrüder f durch die vertikale Spindel e angetrieben, die 
ihre Bewegung von dem Elektromotor a aus erhält. Mittels der 
gleichfalls vom Arbeiterstand aus durch Schnurzug und Doppelhebel c 
zu betütigenden Kupplung b kónnen verschiedene Geschwindigkeiten 
für die Spindel e eingeleitet werden. Um diese in dem einen oder 
anderen Drehsinn bewegen und so den Bohrarm an der Sáule nach 
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Die Stehbolzenlocher im Feuerkasten müssen um etwa t mm 
kleiner gebohrt sein, so dafs, wenn der Bohrer sie passiert, um 
die entsprechenden Locher in die Feuerbiichse zu bohren, er die 
ersteren auf den richtigen Durchmesser aufschneidet und somit beide 
korrespondierenden Lócher genau die gleiche Richtung und den gleichen 
Durchmesser haben. Der Durchmesser des Bohrers mufs dabei nach 
Zehntel-Millimetern so herausprobiert werden, dafs ohne Nachreiben 
mit dem Reibahl der Gewindebohrer ein tadelloses Gewinde schneidet. 
Die verschiedenen Richtungen der Stehbolzenlöcher zueinander in den 
horizontalen Reihen werden dadurch genau eingehalten, dafs man 
eine mit diesen Richtungen markierte Blechschablone in richtiger 
Position an einem Ende des Feuerkastens befestigt und nach dieser 
den Bohrer für jede horizontale Stehbolzenreihe einstellt. 


Eiserne offene Halle. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 42 und Abbildung, Fig. 156.) 
Nachdruck verboten. 


Im nachstehenden soll gezeigt werden, wie man vorzugehen hat, 
um eine offene Halle aus Eisen, von 18 m Breite und 36 m Lange 


| zu konstruieren. Dabei wurde angenommen, dafs die Binder 4 m vonein- 


ander entfernt liegen. Ihre Auflagerung 
soll weiter auf Fachwerkträgern von 
12 m Stützweite erfolgen, die gleich- 
zeitig zur Aussteifung in der Langsrich- 
tung der Halle dienen. Die auf das Dach 
einwirkenden Horizontalkrüfte werden 
durch beiderseitig &ngeordnete hori- 
zontale Windträger aufgenommen und 
auf die Süulen übertragen. 

Die Eindeckung der Halle ist in 
Wellblech gedacht; die Dachneigung 
sol 1:2 sein. ` 

Fig. 1—-3, Tafel 42, zeigen sche- 
matisch die Form und den Ausbau der 
Einzelteile der Halle. 


Belastungsannahmen. 

Standige Last: Das Gewicht des 
Wellbleches betrágt für 1 qm 11 kg. 
Das Bindereigengewicht sei zu 20 kg/qm 
Grundrifsfläche angenommen. Das Ge- 
wicht der Fetten ete. soll fortlaufend 
ermittelt und in die Rechnung einge- 
führt werden. | 

Schnee: Die Schneelast betrage 
15 kelam Dachgrundfläche. 

ind: Der horizontale Winddruck 
werde angenommen zu p = 125 kg/qm 
lotrechter Fläche. Hiermit ergibt sich 
der Winddruck für 1 qm auf eine unter 
dem (  « zur Horizontalen geneigte 
Fläche zu p, = p sin® a. 

Fig. 8, Tafel 42, zeigt den Dach- 
neigungswinkel für vorliegendes Beispiel 
SC den eingetragenen Zahlenwerten. 

8 ist: 


sina = zoz) 608 a = سح‎ 


Fir unseren Fall ergibt eich mit 
1 1 


p, zu 125 -0,2 = 25 kg/qm geneigter Dachfläche; p, wirkt hierbei senk- 
recht zur Dachflüche. 

Die zuläfsige Beanspruchung für Flufseisen auf Zug und Druck 
stellt sich auf 1000 kg/qcm. Für die Druckstábe ist aufserdem eine 
fünffache Sicherheit gegen Knicken nach der Eulerschen Formel beider- 
seitig geführter Stabenden naehzuweisen. 

۱ ፒ5 3 ۰ E 
| n-P = 13 
Unter Einführung der konstanten Werte x? = 10; E = 2000000 
kglqom ; n = 5 Sicherheitsgrad; "1? = "12.100.100, worin "11 in 
etern bedeutet, ergibt sich nach entsprechender Kürzung 
.P.]? P089. ۰ «12 
J= ur = = "5 om‘ = dem erforderlichen Träg- 
heitsmoment bei fiinffacher Sicherheit gegen Knicken. 

Hierin ist einzusetzen P in kg, lin m, woraus sich J in om ergibt. 

Für das Wellblech werde eine Beanspruchung von 600 kg/qcm zu- 
gelassen; die Beanspruchung des Nietmaterials betrage für Abscheren 


1000 . B 800 kg/qom, für Lochwanddruck den doppelten Wert 


2.800 = 1600 kg/qcm; die Beanspruchung des Fundamentes, wofür 
Sandstein als Kopfplatte angenommen wird. soll sein 20 ۰ 
Wellblecheindeckung: Nach der Binderskizze Fig. 30 be- 
trägt die freie Länge ~ 2,52 m. Bei der Dimensionierung des Well- 
bleches werde ein Streifen von 1 m Breite angenommen. 
Die Belastung setzt sich zusammen aus dem Eigengewicht des 
Wellbleches, der Schneelast und der Windbelastung. Eigengewicht und 


sin? a = 









dem Werkzeug eine beschrankte Drehung zur Achse des Zylinders, 
in welchem das Werkzeug durch zwei Handschraubchen gehalten wird. 

Die Zusammenschieb- und Auseinanderziehbarkeit des Gewinde- 
schneidapparates macht es möglich, dafs der Gewindebohrer sich 
zwanglos ohne Anstrengung beim Gewindeschneiden vorwürtsbewegen 
kann. Ist der Apparat fast ausgezogen, so werden mit dem Hebel n, 
die Gewindebacken n, geschlossen, die Spindel r bewegt sich vorwärts 
und drückt den elastisohen Apparat wieder so weit zusammen, dals 
der Gewindebohrer frei weiter arbeiten kann. Dieses Spiel setzt sieh 
fort, bis das Gewinde fertig geschnitten ist, indem bei gedffneten 
Baoken n, nur die Spindel r sich dreht und gleichzeitig den fortschreiten- 
den Gewindebohrer, ohne selbst vorwarts zu schreiten. Der Gewinde- 
bohrer trügt hierbei nur einen kleinen Teil des Gewichtes des leicht 
konstruierten elastischen Apparates; im übrigen bewegt er sich ganz 
frei, indem er den Zwang seines eigenen Gewindes folgt, wobei ein 
reines Gewinde entsteht. z 

Der Arbeitsvorgang beim Gewindeschneiden ist hiernach kurz 
folgender : 

Die Bohrlócher in passender 0۳۵18 im Feuerkasten und der 
kupfernen Feuerbüchse vorausgesetzt, wird der Gewindebohrer in 
diese fest mit der Hand hineingesteckt und der Bohrkopf mit dem 
Gewindeschneidapparat derartig gestellt, dafs die Apparatspindel axial 
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Fig. 155. Z. A.: Universal-Bohr- und Gewindeschneidmaschine System Langbein, ausgeführt von der Maschinenfabrik Esslingen. 


richtig zum Gewindebohrer steht. Die Gewindebacken n, im Apparat 
sind geóffnet und lassen die Spindel r frei, so dafs diese bei ununter- 
brochen laufender Maschine mit dem elastischen Apparatteil dem 
Gewindebohrer genühert, letzterer in das für ihn bestimmte viereckige 
Loch des Zylinders im Kopf y hineingesteckt und mittels Schraubchen 
darin festgeklemmt wird. 

So zum Gewindeschneiden vorbereitet, wird der Kupplungsring w, 
der vorher den elastischen Apparat frei liefs, derartig mit einem 
schnellen Griff der Hand vorgeschoben, dafs die Apparatspindel r mit 
dem elastischen Apparat gekuppelt ist und der Gewindebohrer in 
drehende Bewegung versetzt wird. Es ist in der Folge nur darauf 
zu achten, dafs der Apparat immer elastisch bleibt, d. h. von der 
folgenden Spindel nicht ganz zusammengedrückt oder ganz auseinander- 
Bezogen wird, welche Bewegungen durch Öffnen und Schliefsen der 

ewindebacken n, reguliert werden. Hat der Gewindebohrer seinen 
Lauf vollendet, so wird er durch Lösen der Klemmschráubchen vom 
Apparat befreit, nachdem dieser durch Zurückschieben des Kupplungs- 
ringes w zum Stillstand gebracht worden ist. 

Ein im Innern der Feuerbüchse mit Einziehen der Stehbolzen 
beschäftigter Arbeiter zieht den Gewindebohrer nach innen hervor 
und übergibt ihn dem aufsen arbeitenden Maschinisten zur Fortsetzung 
seiner Arbeit. (Bei den gewöhnlichen Stehbolzen wird der Gewinde- 
bohrer durchgetrieben.) 

Sind wie bei den Deckenankern in den Feuerkasten und die Feuer- 
büchsen-Decken Gewinde von verschiedenen Durchmessern zu schneiden, 
so dient dafür der Vorwärts- und Rückwärtsgang der Maschine, so dals 
man die verschiedenen Gewindebohrer bis zu der vorgeschriebenen 
Tiefe arbeiten lassen kann. 8 

Die Umdrehungsgeschwindigkeiten des Gewindebohrers sind je nach 
dessen Durchmesser und Gewinde auszuprobieren. 


Eindeckung: P = 4٠2,59 - 11 = 110,88 = ey 110 kg. 
‹ _ 110.400 


M, = ——— = 6500 om/kg. 


2 
M, - cos 2 = 5800 - 2,24 = 4920 cm/kg. 


i 1 
M, ۰ sin 0 = 5500- 9 94 2460 cm/kg. 
Schnee: P = 4-2,25-75 = 675 kg. 
Maas = nn. = 33 750 ۰ 
2 
Ms ۰ COS 0 = 33 750 ۰ 9.94 


1 | 
234 7 c» 15 100 ۰ 


= ር 80 200 kg. 





Maas - 818 « = 33 750. 
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Schnee wirken senkrecht, so dafs für die Bestimmung des Biegungs- 
momentes nur die Komponente P - cos a in Frage kommt (vgl. Fig. 11, 
Tafel 42). 

Der Winddruck p, dagegen gilt für den qm geneigter Dachflüche 
und kommt deshalb für das Moment voll zur Geltung. 


Momente. 
Eigengewicht: P=1-2,52-11 = ~ 28 kg. 


2 
eo 
M, = a = “መድ = 787,5 = ~ 188 ۰ 


Schneelast: P=1-2,52-75 = 189 kg. 


92 : 
M sehn = m = 5355 cm/kg. 


#7 71 443 4,73 0565 


Fig. 156. Z. A.: Eiserne offene Halle. 


Wind: P = 4-5,55 - 25 = 252 kg. 
Mwa = ات‎ = 12 600 cm/kg. 
Das Eigengewicht der Fette werde geschátzt zu g = 26 kgjlfd. m. 
P = 4-26 = 104 kg. 
_ 104 . 400 





MI — 5200 om/kg. 
2 
= . — = A 
M,’ cos a = 5200 2,24 4650 om/kg 
1 
/ = — = ^ 
M,’ sina = 5200 234 2325 cm/kg 


Die Gesamtmomente senkrecht zur x-Achse resp. y- Achse des 


Wind: P = 1۰ 2,59 . 25 = 63 kg. | 
Mos on m = c» 1985 omikg. 
Das grófste auftretende Gesamtmoment M,,,, ergibt sich zu 
Maa = M, + Mann + Mwa = 788 + 5350 + 1985 = 8128 om[kg. 
Gewühlt werde das Wellblechprofil 
150/60 - 1 mit W = 20,6 cm? und ع‎ = 10,8 kg/qm. 
Hierfür ergibt sich die auftretende Beanspruchung zu 
8128 

Bemerkung: Die Komponente P - sin a für Eigenlast und Schnee 
würde als Lüngskraft in die Rechnung einzuführen sein, kann jedoch 
hier wegen ihrer geringen Grófse vernachlässigt werden. 





Fetten: Stützweite gleich Binderentfernung 4,0 m. Belastungs- | Fettenprofils ergeben sich mit vorstehenden Werten zu 


Muga -L x-Achse = 4920 cm/kg Eindeckung 
= 30200 ,, Schnee 
= 12600 ,, Wind 
= 4650 ,, Eigengewicht der Fette 


` 59870 om/kg 


breite gleich Fettenentfernung 2,52 m. Die Fetten sollen direkt auf 
den Binderobergurt aufgelagert sein, (siehe Fig. 12). Es kommt dem- 
nach das Moment aus Wind voll zur Geltung senkrecht zu x- Achse 
des Fettenprofils, wáhrend sich das Moment aus Eigenlast und Schnee 
M = M, + Mac. in die beiden Seitenmomente | zur x-Achse M ۰ cos a und 
-L zur y-Achse des Fettenprofils M - sin « zerlegt, siehe Skz. 15, Tafel 42. 
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hältnismäfsig leicht verletzbare Konstruktionen nicht recht brauchbar 
erscheinen. 

Die leichteren Ausführungen der eisernen Transportbünder bestehen 
gewöhnlich aus zwei nebeneinanderlaufenden Ketten aus Temperguls, 
die durch Stahlbleche, bisweilen bei Sacktransporteuren und dergl. auch 
dureh Holzbretter verbunden sind. Die einzelnen Kettenglieder be- 
sitzen Lappen, an denen die Bleche durch Nieten befestigt werden. Die 
einfachste, in Fig. 158, 1, dargestellte Anordnung mit ebenen Blechen 
und kleinen Spalten dazwischen, durch die die gegenseitige Bewegung 
der einzelnen Elemente ermöglicht wird, ist naturgemáls nur brauch- 
bar, wenn die Art des Transportgutes ein Durchfallen durch die Spalten 
ausechliefst; für feinkörnige terialien werden deshalb gewólbte 
Bleche benutzt, die sich bei den Fugen überdeoken, wie Fig. 158, 3, 
und Fig. 25 u. 28, Tafel 38, erkennen lassen. Sie bieten noch den 
weiteren Vorteil, dafs bei gleicher Tragfähigkeit die Blechstarke dün- 
ner gewählt werden kann als bei der ersten Ausführung. 

.. Bei geringer Belastung làfst man das Band mit den Ketten auf 
hólzernen Führungsschienen laufen, wührend das zurückkehrende Trum 
auf Tragrollen ruht, die in etwa 1,5 — 2 m Abstand angebracht werden. 
Die Gesamtanordnung eines derartigen Transportbandes für Ton, Roh- 
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Fig. 160. 
Fig. 158-160. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. 


zementmasse, Kohlen u. s. w., das auch bis zu Neigungen 
von etwa 20—-25" zur Aufwärtsförderung benutzt wer- 
den kann, zeigt Fig. 161 nach einer Ausführung von 
A. Stotz in Stuttgart. Das Fordergut wird auf 
dem ganzen Wege durch seitliche, hier aus Holz be- 
stehende Leisten zusammengehalten. An den Ablenkungsstellen und 
den Endpunkten gehen die Ketten über Kettenrüder von entsprechen- 
der Teilung. Die Fordergeschwindigkeit schwankt je nach dem Ge- 
wicht der einzelnen Stücke zwischen 0,4 — 0,6 m/Sek. 

Die Ketten sollen stets mit der geschlossenen Seite des Hakens 
aufliegen, da sie sich anderenfalls durch Abnutzung des Hakens óffnen 
kónnen. Die einzelnen Glieder werden lose ineinander gesteckt, darauf 
werden die freien Enden durch den in Fig. 160, 1, skizzierten Ketten- 
spanner zusammengezogen, und schlielslich erfolgt der Schlufs durch 
ein besonderes Glied, 088 für eine glatte Treibkette in Fig. 157 ge- 
zeichnet ist. Soll die Kette gelöst werden, so ist 098 0 
durch Herausziehen der beiden Stiftschrauben zu öffnen. Da mit der 
Zeit durch die Abnutzung der Gelenke eine Lockerung der Kette ein- 
tritt, so ist stets eine Spannvorrichtung vorzusehen, die fast ausschliefs- 
lich darin besteht, dafs die Endlager auf einer Seite durch Schrauben 
verschoben werden kónnen (vgl. Fig. 161). Geschmiert werden soll die 
Kette mit weichem Fett, dem vorteilhaft etwas Graphit zugesetzt wird. 

Um die gleitende Reibung auf den Führungsbalken zu verringern, 
kann man einzelne Glieder, etwa jedes dritte bis fünfte, mit Stütz- 
rollen nach Fig. 160, 2, versehen. Schwerere Bander werden oft durch- 
weg von solchen Stützrollen getragen, wie Fig. 25 u. 28, Tafel 38, zeigen. 
Gewóhnlich nimmt man dann auch Stahlbolzenketten mit Temperguís- 
gliedern und Stahibiichsen. Ein solches Kettenglied ohne Lappen 
ist in Fig. 159 nach A. Stotz in Stuttgart abgebildet. Diese 
Ketten haben neben der geringeren Abnutzung den Vorteil, dafs in- 
folge des Stahlbolzens u. s. w. ihre Zugfestigkeit bei annähernd gleichem 
Gewicht eine wesentlich hóhere ist als die der einfachen Temper- 


Fig. 159. 


= 26,1 kg/lfd. m. Das gesamte E 


Manz ل‎ y- Achse = 2460 om/kg Eindeokung 


= 15100 ,, Schnee 
= 2925 , Eigengewicht der Fette 
19 885 ۰ 


Es werde gewählt als Fettenprofil 
IN. P. 20 mit W, = 214 cm*; W, = 26,9 cm’; g = 26,1 kg/lfd. m; 
hiermit ergibt sich eine Beanspruchung von 


52370 19885 


Für die Rand- und Firstfette soll das gleiche Profil zur Ver- 
wendung kommen. 

Die etwas zu hohe Beanspruchung von 1013 kg/qom soll unter 
Berücksichtigung der Unsicherheit in der Annahme von Wind und Schnee 
zugelassen werden. 

Dachbinder: Für die weitere Berechnung ist es nótig, zunáchst 
das Gewicht von Eindeckung und Fetten für 1 qm Dachgrundfläche 
festzustellen. 

Bezeichnet g das Gewicht der Eindeckung für 1 qm geneigter 
Dachflüche, so ergibt sich dieses, bezogen auf 1 qm Dachgrundflache zu 


g'=g- , worin a = Dachneigungswinkel, für unseren Fall demnach 
اي‎ = 11.2 = 193 = ር) 13 kglqm. 


Vorhanden sind in einem Binderfeld 10 Fettenzüge von je 4m 
Länge, bestehend aus I N. P. 20 mit 
Fettengewicht eines Binderfeldes ergibt sich mithin zu 

9 = 


Die zugehörige Dachgrundflache beträgt in qm F = 4-18 = 72 qm. 
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Demnach berechnet sich das Fettengewicht für 1 qm Dachgrund- | 


fláche zu Ze = 14,6 kg = c» 15 ۰ 


Bei dem gewöhnlichen Dreieckbinder vorliegender Art treten in ( 


sámtlichen Stáben die Maximalspannungen bei Vollbelastung auf. 
Es genügt mithin, einen gemeinschaftlichen Krafteplan zu zeichnen 


für:  Eindeckung = 18 kglqm Dachgrundfláche 
Fetten = 15 وو‎ = 
Bindergewicht = 20 , » 
Schnee = 75 ,„ ss 


123 kg/qm Dachgrundfläche 
Zuschlag f. Anschl. eto. = 


99 9) 


125 kg/qm Dachgrundfläche 


Mit diesem Werte berechnen sich die Knotenlasten des Binder- ال‎ 


obergurtes wie folgt: 
Knoten 1 und 1' (Fig. 4, Tafel 42*). 


4.375. 195 = 562,5 = cv 565 kg, 


sämtliche Zwischenknoten erhalten an Belastung 
4.2,25 - 125 = 1125 = ~ 1180 kg. 

Die hieraus sich ergebenden Stabspannungen sind zeichnerisch er- 
mittelt in Fig. 156. Für die Ermittelung der Stabspannungen aus 
Winddruck ist ein doppelter Kräfteplan zu zeichnen, einmal unter der 
Annahme, dafs der Wind von der Seite des festen Auflagers (Skz. 4, 
Fig. 156) her weht, und dann unter der Annahme, dafs er von der Seite 
des beweglichen Auflagers (Skz. 5, Fig. 156) her weht. 

Die für die einzelnen Stäbe sich hieraus ergebenden gröfsten 
Spannungen sind sodann der weiteren Berechnung zugrunde zu legen. 
Der Winddruck beträgt nach früher 25 kg/qm geneigter Dachfläche. 

Die Knotenlasten ergeben sich dann für Knoten 1 und 5 zu 


4. 207 o = 196 kg = ~ 180 kg. 


Knoten 2, 3 und 4 resp. 2’, 3’, 4’ 
4 ۰ 2,52 - 25 = 252 = ~ 255 kg. (Fortsetzung folgt.) 


Massentransporteinrichtungen. 
Von Reg.-Baumeister Stephan in Posen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 37-39 und Abbildungen, Fig. 125--129, 
Heft 15, Fig. 142-144, Heft 16 sowie 157—164.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Eiserne Transportbünder. 

In Tonwerken, Zementfabriken und Aufbereitungsanlagen für Kohle 
und Erz verwendet man bei uns 
an stelle der Transportgurte zur 
wagerechten oder wenig geneigten 
Förderung fast allgemein schwere, 
eiserne Bander. Die Gründe da- 
für sind hauptsächlich, dafs die eiser- 
nen Bänder von vornherein eine sehr 
lange Haltbarkeit erwarten lassen, 
während erst jetzt Erfahrungen über 
die Lebensdauer der Gummigurte bekannt werden, und besonders, dafs 
bei der rohen Beanspruchung und Behandlung in solchen Werken ver- 





Fig. 157. Z. A.: Massentransport- 
einrichtungen. 


*) In Fig. 166 gibt Skz. 8 den Kräfteplan für Eigenlast, Eindeckung und 
Sohnee, Sks. 4 den für Wind von der Seite des festen Auflagers, Skz. 6 den 
für Wind von der Seite des beweglichen Auflagers, Skz. 7 den für den Trag- 
balken bei gröfster Vertikalbelastung durch die Binder, 10 den für den Trag- 
balken-Eigengewicht nnd 8 den für den horizontalen Windträger. 








wöhnlich Flacheisenglieder von etwa 0,25 + 0,4 m Länge, die eine 
grofse elastische Dehnung besitzen. 

Die weitere konstruktive Ausgestaltung kann in recht verschiedener 
Weise erfolgen. Die Maschinenbau-Anstalt Humboldt in 
Kalk lafst die Gelenkbolzen zwischen beiden Ketten durchgehen 
und versieht jede Gelenkstange aufsen mit Tragrollen. Die platten 
Blechtafeln werden durch einen rechteckigen Winkeleisenrahmen ver- 
steift und mit den Kettengliedern verbunden; sie sind auf der einen 
Seite nach einem Viertelkreis abgebogen und werden dort von der 
nüchsten glatt abgeschnittenen überdeckt, wie die Skz. 3 u. 4, Fig. 163 
zeigen. Diese Art Bander mit glatter Tragfláche kann an jeder be- 
liebigen Stelle in einfachster Weise entladen werden, indem ein Ab- 

streichbrett 

schräg zur 

Förderrich- 

55 tung ange- 
1 ۱ bracht wird. 
— wo die Ent- 
| ladung nur am 
| meso Y i | Ende erfolgen 
or aR soll, wird die 


Oberseite ver- 
legt, wie die 
Skz. 1 u. 2, 
Fig. 163 an- 
ben. Die 
ander wer- 
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gulsketten. Die Schmierung erfolgt hier durch Ol wegen des leichteren 
Eindringens in die Scharniere. 

Da die fest am Gestell angebrachten Führungsleisten einen Kleinen 
Spielraum lassen müssen, so klemmt sich oft etwas von dem Förder- 
gut dort ein; auch gehen kleinere Stücke durch Herausfallen verloren. 
Wenn es sich darum handelt, das Material zu schonen und Verluste 


gänzlich zu vermeiden, werden ‘die Ränder der Tragbleche auf- 
gebogen (Fig. 158, 4) und von einem besonderen, aufrechtstehenden 
Lappen der Kettenglieder gehalten (vgl. auch Fig. 160, 2). 

Die Anordnung hat eine weitere Ausbildung zu den sogen. Pfannen- 
wovon Fig. 6 u. 7, Tafel 39 eine Dar- 
Die Ketten setzen sich 


transporteuren erfahren, 
stellung nach C. Eitle in Stuttgart gibt. 
dus Schmiede- 
eisenscharnie- 
ren von 0,25-፥- 
0,9 m Lange 
zusammen 
und werden 
in Abständen 
von 1. M. 1,25 
m von Füh- 
rungsrollen 
getragen; da- 
zwischen 
hángt der 
Transporteur 
frei durch. Bei 
der Umfüh- 
rung am Ende 
legen sich die 







Kettenglieder den in dieser 
auf fünf- oder Form meist 

sechsseitige መው : als Lesebander 
Sterne. Durch a መመር ፕፕፕፕፕይሁሖሙጅፕፕፕፕ[ፐፕ11111ኘ[ፐፐ1[ፐ1111ፕኘኽ Tre bis zu 1,5 m 
Se Run poA — 

Ausbildung Li führt; sie um- 

der Tróge SSS mE ን፡፡-: — schlielsen mit- 
lafst sich eine 3 tels angenie- 
grolseFörder- teter — Blech- 
leistung er- Fig. 161. ösen die Ge- 
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Fig. 164. 
Fig. 161 + 164. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. 








lenkstange von beiden Seiten. Ein Längs- und Querschnitt eines solchen 
Bandes mit der vierseitigen Kettenscheibe ist in Fig. 11 u. 12, Tafel 5 
dargestellt, ein Schaubild der Antriebswelle mit den Stahlgufs-K etten- 
scheiben gibt Fig. 158, Skz. 2. 

Bei dem in Fig. 10—12, Tafel 39 dargestellten Bandtrans- 
porteur von Fr. Gebauer in Berlin sind die 0,4 m lan 
Kettenglieder unter den Blechtafeln angeordnet, welch letzteren die 
einzige Verbindung beider Ketten bilden. Das ganze Band lauft auf 
Stützrollen, die oben in etwa 0,15, unten in 0,6 m Abstand fest am 
Gestell gelagert sind. Das obere beladene Trum làuft mit den Ketten 
auf den Rollen, das untere mit der Tischflüche. 

Eine andere Ausführung von Franz Méguin & Co. in Dillingen 
299 b Fig. 8 u. 15, Tafel 39. Die Zugketten von 0,8 m Gliedlánge 
sind durch durchgehende Gelenkstangen miteinander verbunden und 
sohleifen auf auswechselbaren Flacheisenschienen; jedoch sind in 1m 
Entfernung Tragrollen von 0,2 m Durchmesser angeordnet , die durch 
die Schleifschienen ragen und so das Band zur Hälfte tragen. Das 
zurückkehrende Trum lauft mit der Tischflache auf den gleichen Rollen, 





Fig. 163. 


zielen; die Geschwindigkeit beträgt gewöhnlich 0,4 0,5 m/Sek. Da 
der Reibungskoeffizient zwischen Eisen und beispielsweise Kohle bei 
den stándigen Erschiitterungen klein ist, so müssen Transporteure 
für derartige Materialien bei Neigungen über 1:4 mit Querleisten 
aus Winkeleisen versehen werden, die je nach der Steigung 0,75 — 
0,5 m voneinander entfernt sind. 

Der Grund, weshalb man bei schwereren Ausführungen von den 
bequemen, jede beliebige Anordnung zulassenden Temperguísketten 
abgeht, ist der, dafs die Ketten durch plötzliche Aufgabe von grölseren 
Mengen des Fördergutes und durch Festklemmen einzelner Stücke in 
den Führungsleisten in unberechenbarer Weise von ruckweise erfolgen- 
deu Stöfsen beansprucht werden, denen das naturgemäls etwas spröde 
Material der Gulsketten nicht gewachsen ist. Man wählt dann ge- 
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Über Wasserreinigung und Wasserreinigungs- 
anlagen. 
[Schlufs.] Naohdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 165--168.) 


Einen Apparat, wie er für Leistungen bis 1,5 cbm stündlich von 
Halvor Breda in Berlin-Charlottenburg ausgeführt wird, ist in 
Fig. 168 dargestellt. Dag Rohwasser fliefst zunüchst in ein Vorwarme- 
und Verteilungsgefüfs v, von dort teilweise in den Mischraum m und 
in den Laugenbehálter 1. In dem trichterfórmigen Mischraum mischt 
sich sodann das erwürmte Rohwasser mit der zufliefsenden Lauge, 
sinkt mit verringerter Geschwindigkeit dann nach unten in den Klar- 
behälter k, setzt dort den sich bildenden Schlamm ab, durchstrémt 
das Kiesfilter f und fliefst als Reinwasser bei a ab, während der 
Schlamm durch ein Ventil ከ abgelassen wird. 

Der Zuflufs des Wassers, der Lauge und des Dampfes wird bei 
diesem kleinen Apparat von Hand geregelt, wahrend dies bei den 
Apparaten von gröfserer Leistung automatisch geschieht. 

Fig. 167 stellt den von der Sieg-Rheinischen Hütten- 
Aktiengesellschaft zu Friedrich-Wilhelmshütte ge- 
bauten Wasserreinigertyp Patent Nufs dar. Dieser arbeitet nicht 
automatisch und unterscheidet sich im Prinzip von anderen Kon- 
struktionen dadurch, dafs der eingeführte Dampf Luft mit ansaugt, 
welche die Kondensation des Dampfes (niedergeschlagenes Dampf- 
wasser ist kesselsteinfrei) herbeiführen, und der Sauerstoff der Luft 
etwa im Wasser enthaltenes Eisen oxydieren soll. 

zum Yogi dr 
1. 1 
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Fig. 165. Z. A.: Über Wasserreinigung und Wasserreinigungsanlagen. 

Der zylindrische Behälter ist durch Einbauten in horizontaler 
und vertikaler Richtung in verschiedene Kammern zerlegt. Das Rob- 
wasser fliefst durch die Hähne 1 und 2 in die Laugenbehülter k und 
s für Kalk und Soda, und durch 3 in den Vorwärmer und Konden- 
satorraum v, wührend der Dampf bei d eintritt und Luft durch den 
ringformigen Raum um d mit ansaugt. Im Vorwürmer fliefst nun 
das Rohwasser, welchem durch eine schlitzförmige Öffnung im Rohr ۴ 
bereits gesüttigtes Kalkwasser zugesetzt wurde, auf den oberen Teller 
t, fliefst hier über auf den in der Mitte offenen trichterfórmigen 
Teller t, und sodann auf t,. 

Beim Abfliefsen von t, wird ihm durch das Syphonrohr r, die 
Sodalauge zugesetzt; es füllt nach unten in den Klürraum k,, fliefst 
von unten nach oben durch k,, passiert k, von oben nach unten, 
steigt endlich in k, wieder hoch, passiert das Filter f und verlafst 
den Apparat bei 8. Das Dampf- und Luftgemisch ist auf seinem 
ganzen Wege durch den Apparat stets mit dem Wasser in Berührung 
und mufs dieses dreimal durchqueren, ehe es bei a durch ein Aus- 
puffrohr den Apparat verlalst. 

Die Wände w,, w, und w, sind so angeordnet, dafs das Wasser 
in k, und k, schnell nach unten und in k, und k, infolge des 
grófseren Querschnittes langsam nach oben steigt, um ein Absetzen 
des Schlammes in den unteren Raum des Apparates zu begünstigen. 

Wie bereits erwühnt, arbeitet der Apparat nicht automatisch, 
und seine Leistung 2218 durch Einstellen der Hähne dem Bedarf an- 
gepalst werden; es können etwaige Ungleichheiten in der Wasser- 
entnahme, wie bei allen nicht automatisch arbeitenden Apparaten da- 
durch ausgeglichen werden, dafs ein besonderes Reinwasserbassin hinter 
den Reiniger geschaltet wird. Die Hahne p dienen zur Entnahme 
von Wasserproben und der Hahn h zum Schlammablassen. 

In Fig. 165, 1 ist der von der Maschinenfabrik P. K yll in Cóln- 
Bayenthal gebaute Wasserreiniger nach System Desrumaux dar- 
gestellt, welcher automatisch arbeitet und dessen Reguliervorrichtungen 
so eingerichtet sind, dafs, wenn die Wasserentnahme aufhórt, auch die 






wodureh die Lange der Querleisten begrenzt ist. Da die Kohlen 
von dem Band direkt in die Eisenbahnwagen entladen werden, so ist 
das Ende verstellbar eingerichtet, um das klassierte Fordergut beim 
Absturz nach Móglichkeit zu schonen; die Hebung und Senkung er- 
folgt mit Hilfe eines Flaschenzuges, der vom Wagen aus bedient wer- 
den kann. Den Querschnitt eines solchen Bandes von 1,4m Nutz- 
— geben Fig. 4 u. 5, Tafel 39, die Einzelheiten des Gestelles Fig. 3, 
el 39. 

Die Fórdergeschwindigkeit beträgt bei Lesebandern i. M. 0,25 — 
0,3 m/Sek., bei reinen Transportbändern steigt sie bis auf 0,5 m/Sek. ; 
grofsere Geschwindigkeiten nimmt man bei dem grofsen Eigengewicht 
der Bander nicht. 

Die Kettenglieder sind bei allen Bündern dieser Art hochkant gestellt, 
weil sehr erhebliche Biegungsbeanspruchungen auftreten konnen, wenn 
die Kettensterne nicht genau der Lünge des Bandes entsprechend ein- 
gestellt sind. Bei dem in Fig. 162 dargestellten Blocktransportband, das 
von der Duisburger Maschinenbau-A.-G. vorm. Bechem © 
Keetmann gebaut wurde, ist man hiervon abgegangen, um eine ein- 
fache Verbindung der 0,3 m breiten und 10 mm starken Tischplatte aus 
Riffelblech mit der Kette zu erhalten, und weil bei dem im Freien 
stehenden 40 m langen Band eine selbsttätige Spannvorrichtung er- 
forderlich war, so dafs beim Übergang über die groísen Endscheiben 
keine so bedeutende Biegung zu erwarten stand. Immerhin kamen doch 
zu Anfang so bedeutende Beanspruchungen vor, daís die Glieder ver- 
stárkt werden mufsten. Fig. 1 u. 2, Tafel 39 geben eine Einzel- 
zeichnung der Kettenglieder. Die Entladung des Bandes geschieht 
ebenfalls mittels schrag gestellter Abstreicher A, die Beladung von 
dem senkrecht zum Band laufenden Rollgang durch eine Schurre. Der 
am Ende stehende Elektromotor M von 30 PS Leistung bewirkt den 
Antrieb mittels einer doppelten Schneckeniibersetzung. 

Eine besondere Konstruktion ist die in Fig. 6 u. 7, Tafel 38 dar- 
derre die der Maschinenbau-Anstalt Humboldt fir den 

ransport von Würfel- und Nufskohle patentiert ist. Zwischen den 
einzelnen Kettengliedern befindet sich eine Anzahl von Querstáben 
mit kreisrundem Querschnitt; in der Langsrichtang sind Flacheisen 
angeordnet, die der kleinsten Korngrölse entsprechen. Man erreicht 
durch diese allerdings teure Einrichtung eine vollkommen grusfreie 
Verladung der betr. Kohlensorten. Bei Bandern für Stückkohle fallen 
die Längsstäbe fort. Die das Material bei geneigter Förderung halten- 
den Querleisten sind hier fast trogfórmig aus Stahlblech hergestellt. 

Das Eigengewicht der eisernen Transportbänder ist ein recht be- 
deutendes. Ein Leseband von 1,4 m Nutzbreite wiegt je nach der 
Ausführung 100 + 115 kg/m, ein solches von 1 m Nutzbreite etwa 
76 -፡-85 kg/m. Selbst die leichten Bander für Tonwerke und dergl. 
nach Fig. 161 haben je nach der Blechstárke und Kettenform 25—- 
30 kg/m Gewicht bei etwa 0,5 m Breite. Man ist deshalb mit Rück- 
sicht auf die bei der Inbetriebsetzung auftretenden Beschleunigungs- 
krüfte gezwungen, die Fórdergeschwindigkeit im allgemeinen nicht 
über 0,5 m/Sek. zu nehmen; nur bei kurzen, leichten Bändern geht man 
ausnahmsweise bis auf 0,75 m/Sek. Will man hóhere Geschwindig- 
keiten haben, so sind aus Gufsstahldraht angefertigte Bander zu 
verwenden, die als Spezialität von A. W. Kaniss in Wurzen ge- 
liefert werden. Fig. 164, Skz. 2 zeigt ein solches Band álterer Kon- 
struktion, bei dem allerdings die Endverbindung an den Seiten un- 


günstig ist, und das bei kleinen Umführungsrollen leicht rutscht. Bei- emp 


des ist verbessert bei den patentierten Drahtflachgliederriemen 
nach Fig. 164, Skz. 1, die in Drahtstárken von 1—6 mm geliefert wer- 
den bei Breiten bis zu 1,0 m. Sie empfehlen sich besonders durch 
ihr geringes Gewicht: Ein Band zum Kohletransport von 8,1-2-8,4 mm 
Drahtstárke wiegt nur 27 bezw. 36 kg/qm. Als Blocktransportbánder 
erhalten sie 5-6 mm Drahtdicke bei etwa 55 bezw. 70 kg/qm. Falls 
es erforderlich ist, das Durchfallen griefsiger Teile des Fordergutes 
zu vermeiden, werden die Gurte noch mit einer Einlage aus Jute oder 
bei heifsem Material Asbest versehen, und zwar derart, 0818 in das 
Innere des übersponnenen Drahtgliedes die Jute- bezw. Asbestfaden 
eingezogen werden. Wenn auch naturgemäls die Haltbarkeit nicht 
die gleiche ist, wie die des schweren aus Ketten- und Stahlblechen 
zusammengesetzten, so ist anderseits auch der Preis ein derartiger, 
daís selbst ein mehrmaliger Ersatz vorgenommen werden kann; ferner 
ist zu berücksichtigen, dafs das Gestell entsprechend leichter ausfallt 
und bei dem günstigeren Verháltnis der Nutzlast zum Eigengewicht 
auch die Antriebsarbeit für eine bestimmte Fórdermenge. 

Die erforderliche Antriebsleistung der eisernen Transport- 
bander ist rechnerisch kaum zu bestimmen. Führt man die Berechnung 
etwa in analoger Weise durch, wie es in Heft 16, Seite 127 für Gurt- 
förderer geschah, so erhält man Werte, die bei den praktischen Aus- 
führungen um das Mehrfache überschritten werden. Der Grund 
ist der, dafs Klemmungen, plótzliche starke Belastungen und mangel- 
hafte Unterhaltung dabei von grofsem Einfluís sind, der durch eine 
Formel nicht auszudrücken ist. . 

Gewöhnlich wird deshalb der grófste Energiebedarf für 
Bander von etwa 100 kg/m Gewicht bei i. M. 0,3 m/Sek. Geschwindig- 
keit zu 0,5 PS für den m Förderlänge angenommen, für Bänder von 
25 + 35 kg/m bei i. M. 0,5—0,6 m/Sek. Geschwindigkeit zu etwa 0,2 
0,3 PS für den m Forderlange. 

Die Wahl der Kettenstarke erfolgt ebenfalls nach rein 
praktischen Erwügungen aus dem Gesichtspunkt, dafs die Abnutzung 
bei. guter Wartung nicht zu grofs wird. Die rechnungsmälsige Zug- 
beanspruchung ist gewöhnlich eine sehr geringe; doch können bei un- 
richtiger Einstellung der verschiebbaren Endwelle recht bedeutende 
Biegungsanstrengungen auftreten. 3 (Fortsetzung folgt.) 
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Das Rohwasser gelangt durch ein Ventil v in den Mischraum m, 
in welchem die Sodalósung zugesetzt wird, flie(st durch die Krümmer k 
in den Vorwármer v über gelochte Bleche dem Dampfe entgegen, 
welcher durch das Rohr r, ein- und durch das Rohr r, ausströmt, fällt 
durch das Zentralrohr nach unten in den Setzraum K und setzt den 
Schlamm ab, steigt hoch, passiert mehrere übereinanderliegende durch 
Mannlócher zugünglich gemachte Filter f und fliefst bei a ab. 

Wird kein Reinwasser entnommen, so steigt der Reinwasserspiegel ; 
der Schwimmer hebt sich und schlieíst das Ventil v ganz oder teil- 
weise, um es wieder zu óffnen, wenn Wasser entnommen wird; der 
Betrieb ist also automatisch. Die Zuführung der Lauge geschieht 
mittels Pumpen, welche von der Speisepumpe abhángig sind, d. h. 
wird kein Wasser entnommen, so wird auch keine Lauge zugepumpt. 
Der sich schon im Milchbehàlter ansammeinde Schlamm wird durch 
das Ventil h, in das Mittelrohr und von unten im Setzraum durch 
den Hahn h, abgelassen. 

Das Reinigungsverfahren selbst unterscheidet sich von den anderen 
durch die Anwendung des sogen. Regenerativverfahrena. Fallt man, 
wie bereits erwühnt, die doppeltkohlensauren Kalkverbindungen durch 
einen Zusatz von Soda, so bildet sich aufser wasserunlóslichem, ein- 
fachkohlensaurem Kalk im Wasser losliches, doppeltkohlensaures Natron, 
welches mit dem Speisewasser in den Dampfkessel gelangt. 

Im Kessel entweicht nun durch das Kochen Kohlensäure, und das 
doppeltkohlensaure Natron wird in einfachkohlensaures Natron, also 
Soda umgewandelt; aus diesem Grunde wird dem su reinigenden Wasser 
im Mischbehálter des Reinigers durch eine besondere Leitung, welche 
an den Kessel angeschlossen wird, Kesselspeisewasser zugesetzt und die 
zum Fällen der dop- 
peltkohlensaurenK alk - 
verbindungen erfor- 
derliche Soda wieder 
regeneriert. 

Es wird durch die- 
ses Verfahren der Soda- 
verbrauch verringert 
und eine Anreicherung 
von kohlensaurem Na- 
tron im Kessel vermie- 
den; ist kein Abdampf 
vorhanden, so wird das 
Rohwasser durch das 
zugeführte Kesselwas- 
ser gleichzeitig er- 
würmt. 

Aufser diesen vor- 
stehend beschriebenen 
Konstruktionen wer- 
den nooh Wasserreini- 
gangs - Anlagen von 

we. Joh. Sehuh- 
macher in Coln 
a. Rh., der Rheini- 
schen Dampfkes- 
sel-und Maschinen- 
لیس‎ fabrik Bittner in 
2 . Uerdingen a. Rh., 
اه‎ ` L.&C.Steinmüller 
— مسر‎ in Gummersbach 

9—- p^" و‎ Rh. u. a. mehr 

SERIN baut; doch dürfte es 


Fig. 168. zu weit führen, die ein- 











müssen, so kenn es unter Berücksichtigung des n und der 
nachstehend noch aufgeführten Gesichtspunkte nicht schwer fallen, die 
Vor- und Nachteile der einzelnen Konstruktionen gegeneinander richtig 
abzuwügen. 

Da der Wasserreiniger einen Teil der Kesselanlage bildet, also 
vom Heizer bedient wird, achte man: 

1. auf móglichst einfache übersichtliche Konstruktion 

und leichte Zugünglichkeit aller Teile; 

2. steht Abdampf zur Verfügung, so soll dieser im Reiniger 
moglichst ausgenützt, das reine Speisewasser dem Kessel 
also móglichst Leit s zugeführt werden; 

3. der Absetzraum des Reinigers soll einen Fassungsraum von 
21,- bis 3-fachen der stündlich erforderlichen Speisewasser- 
menge &ufweisen, damit das Wasser genügend Zeit hat, die 
durch den Zusatz der Chemikalien in die unlósliche Form über- 
geführten Kesselsteinbildner durch Ruhe vor dem Eintritt in 
den Dampfkessel vollständig niederzuschlagen ; 

4. auf leichte Regulierbarkeit der zuzusetzenden Laugen 
entsprechend des age Wasserverbrauchs. 

Schliefslich spielen auch Raumbedarf und Preis der Anlage 

eine Rolle. 

Ob sich die Anschaffung eines Wasserreinigers rentiert, kann sich 
jeder ausrechnen, wenn er die Kosten für das Reinigen der Kessel 
und die Verluste durch ihr hierdurch verursachtes Stillegen wahrend 
eines Jahres berechnet und hiermit die Kosten der Chemikalien und 

| die Amortisationskosten der Reinigungsanlage vergleicht, 


Zufubr des Rohwassers, des Kalkwassers und der Sodalauge aufhórt 
resp. wieder selbsttatig beginnt, wenn Wasser entnommen wird. 

Das Rohwasser fliefst zunächst in den Behälter b, welcher mit einem 
Schwimmerventil zwecks Regulierung des Wasserzuflusses versehen ist. 

Ein Teil des Rohwassers fliefst von b durch die hohle Rührwerks- 
welle unten in den Kalksáttiger k zwecks Bereitung der Kalklósung, 
wührend das übrige Wasser ein Schaufelrad r in Bewegung setzt, 
welches das im Kalksüttiger eingebaute Rührwerk in Umdrehung versetzt. 

Durch dieses Rührwerk wird die Kalklósung in stete Bowezung 
erhalten und eine rationelle Auslaugung des Kalkes erzielt. 

Das Rohwasser fliefst nach Verlassen des Schaufelrades mit dem 
Kalkwasser und der Sodalauge, welche von s kommt und deren Aus- 
flufs automatisch geregelt ist, in das Mittelrobr m, welches den Misch- 
raum darstellt, nach unten in den Konus c und steigt nun mit ver- 
ringerter Geschwindigkeit in dem äufseren Absatzraum r hoch, wobei 
die mitgeführten Schlammteilchen sich an den Flächen der schrauben- 
förmigen Einbauten absetzen, nach unten gleiten und wo mittels des 
Ventiles h der Schlamm abgelassen werden kann. 

Die noch im Wasser schwebenden Unreinigkeiten werden durch 
ein Quarz- oder Holzwollfilter f zurückgehalten, und das ۲ 
fliefst bei a ab. Einen Vorwärmer weist dieser Typ nicht auf und wird 
| nur auf Verlangen mit einem 
solchen ausgestattet. 

Fig. 165, 2 stellt den Wasser- 
reinigertyp der Firma Hans 
Reisert G.m.b.H. in Cöln und 
Leipzig dar; er besteht im 
wesentlichen aus einem zylindri- 
schen Misch- und Klärbehälter 
mit aufgebautem Oberteil v als 
Verteilungsbehälter und dem das 
System charakterisierenden ko- 
nischen Kalksättiger k, Patent 
Desrumeaux. 
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Fig. 166. 1 l Fig. 167. l 
Fig. 1664168. Z. A : Über Wasserreinigung und Wasserreinigungsanlagen. zelnen Apparate samt- 
lich zu chreiben. 


Ist man in die Lage versetzt, unter den verschiedenen Systemen 
von Wasserreinigern einen zweokentsprechenden pre wählen zu 
es 


Das Rohwasser gelangt zunächst in die Abteilung I des Ober- 
teiles, von hier teilweise durch den einstellbaren Hahn 1 und das Rohr 
r, unten in den Kalksättiger und durch den Hahn 2 in das Misch- 
rohr m des Unterteiles, während in der Abteilung II der Kalk gelöscht, 
die Kalkmilch angerührt und in III die Sodalösung zubereitet wird. 

Die Kalkmilch gelangt von II mittels eines Hahnes 3 in das 
Rohr r, unten in den Kalksättiger, wird hier durch das aus dem 
Rohr r, sustretende Rohwasser aufgerührt und so flielst das klare, 

esättigte Kalkwasser oben aus dem Sättiger frei über zum Mischrobr 
M. Die Sodalauge gelangt von III durch das Rohr r, in den Be- 
halter s und von dort mittels des durch Schwimmer in der Abteilung I 
betatigten Hebers r, ebenfalls in das Mischrohr m. 

Im Mischrohr fällt das Wasser nach unten, steigt im Klärbehälter 
k, hoch, fliefst durch das Überlaufrohr r, unter den konischen Zwischen- 
boden, passiert das Filter f, gelangt in das Rohr rg und 216186 durch 
den Dreiweghahn d in die Reinwasserleitung r;. 
` Bemerkenswert ist noch die Vorrichtung zum Reinigen des Filters; 
es geschieht dies in der Weise, dafs das Wasser statt von oben, von 
unten in den Reiniger tritt und gleichzeitig mittels eines Dampfstrahl- 
apparates Luft mit durch das Filter geprefst wird. 

Der Hahn 4 dient zum Ablassen des Schlammes und der Hahn 5 
am Kalksáttiger zum Ablassen der ausgelaugten Kalkreste. 

In Fig. 166 ist die Konstruktion eines Wasserreinigers der 
Firma Rob. Reichling & Co. in Dortmund dargestellt, die von 
den bisher beschriebenen in mannigfacher Weise abweicht; so sind 
z. B. Mischraum und Setzraum getrennt und mehrere Filter überein- 
ander angeordnet, der Sodalaugenbehälter ist vom Reiniger getrennt 
und wird zu ebener Erde aufgestellt. 


W 
O 





۹ . Wee 
‘ee aschinen- x onstrukteur. 


31. August 1906. 















































Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne bapa لوو‎ ist ohne 


W. H. Uhland, G. m. 








betragen hierbei bei Belastungsschwankungen von 20 */, etwas weniger 
als 1 ° und zwischen Leerlauf und Vollbelastung weniger als 5 °% 

Hinsichtlich des Dampfverbrauches sei bemerkt, dafs von der Er- 
bauerin ein solcher von 6,9 kg pro effektive Kilowattstunde, an den 
Klemmen des Generators gemessen, garantiert wurde. Die endgültigen 
Dampfkonsum-Versuche haben noch nicht stattgefunden; doch lassen 
die im Prüffeld der Erbauerin angestellten Vorversuche voraussehen, dafs 
die Dampfgarantien nicht nur eingebalten, sondern noch unterschritten 
werden. Es sei bei dieser Gelegenheit die im Städt. Elektrizitatswerk 
Frankfurt a. M. in Betrieb befindliche 5000 PS Brown, Boveri-Parsons- 
Dampfturbine erwühnt, die schon bei dieser, also der halb so grofsen 
Leistung den für die Essener Turbine garantierten Dampfverbrauch 
aufweist. 

An dem im Rheinisch-Westfálischen Elektrizitatswerk aufgestellten 
10000 PS Turbo-Alternator, dem gróísten auf dem europäischen Kon- 
tinent in Betrieb befindlichen Maschinensatz, fallen vor allem die ver- 
háltnismáfsig kleinen Dimensionen, sodann der überaus ruhige Gang 
und die geringe Anzahl von bewegten Teilen auf. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


. 10000 PS-Dampfturbine 


der Brown, Boveri & Cie. A.-G. in Mannheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 169.) Nachdruck verboten. 


Die in den letzten Jahren vorgenommenen Erweiterungen zahl- 
reicher deutscher Elektrizitatswerke weisen in doppelter Hinsicht be- 
merkenswerte Bestrebungen auf; einerseits ist es die häufige Verwen- 
dung von Dampfturbinen, anderseits die zwecks Vermeidung einer 
allzu grofsen Zahl von Maschineneinheiten immer allgemeiner werdende 
Einführung von Maspbhinen mit hohen Einzelleistungen, die hier- 
bei auffallen. Zum ersteren Punkt móge erwühnt sein, dafs z. B. die 
Brown, Boveri & Cie. A.-G. in den Jahren 1903 und 1904 zusammen 
296 Dampfturbinen mit insgesamt 322 520 PS geliefert hat und die eben- 
falls zum grofsen Teil von Elektrizitátswerken ausgehenden Bestellungen 
in den Monaten August bis Dezember 1904 sich auf 46 Dampfturbinen 
mit zusammen 103620 PS beliefen. Diese Zahlen geben ein beredtes 
Zeugnis für die rasche Einführung dieser Maschinen und ihre hohe 
praktische Bedeutung. : 

Für die gewaltige Erhohung der Einzelleistung von Maschinen in 
Elektrizitätswerken lassen sich markante Beispiele aus den Berliner 











Fig. 169. 10000 PS-Dampfturbine der Brown, Boveri $ Cie. A.-G. in Mannheim.. 


Róhren-Richtmasehine. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 45.) 
Nachdruok verboten. 

In vielen Róhrenwerken ist noch das als hóchst mangelhaft zu 
bezeichnende Verfahren des Richtens von gewalzten Róbren mittels 
Pressen in Gebrauch, wobei wohl die Rohre anscheinend gerade, 
aber stets oval gedrückt werden. Im besonderen sollten Bohrrohr- 
Konsumenten ihr Hauptaugenmerk darauf richten, dafs Rohre, welche 
zu Bohrzwecken Verwendung finden, ausschliefslich auf einer Maschine 
mit schrággestellten Walzen gerade gerichtet werden, wie 
eine solche auf Tafel 45 dargestellt ist. 

Gerade im Bohrbetriebe, wo ein Rohrstrang durch den anderen 
hindurchgehen soll, haben flachgedrückte oder unrunde Rohre wieder- 
holt zu unliehsamen Betriebsstórungen Veranlassung gegeben. 

Die auf Tafel 45 dargestellte Maschine, welche sich zum Richten 
von Rohren aller Durchmesser von 4" aufwärts eignet, besteht im 
wesentlichen aus zwei schräggestellten Walzen, Fig. 1, 3 u. 37, deren An- 
trieb durch symmetrisch angeordnete doppelte Kreuzgelenkkupplungen 
(Detail Fig. 40— 42 u. 47—50) von der Hauptwelle m erfolgt, wo- 
durch ein fast mathematisch genauer Antrieb der Walzen erzielt wird. 
Bemerkenswert ist das durch Drehen des Handrades h bewirkte gleich- 
zeitige Heben bezw. Senken der Führungstische, welche Manipulation 
bei alteren Konstruktionen durch sehr umstándliches und zeitrauben- 
des Einstellen jedes Tisches an vier Stellen erreicht wurde. Durch 
Drehen der Spindel 1, welche unter jedem Tischgelenke g (Detail 
Fig. 18 u. 19, 43 u. 44) zwei supportartig verschiebbare, mit Rechts- 
bezw. Linksgewinde versehene Gleitstiicke p (Detail Fig. 31-— 33) 
trägt, ist das parallele Bewegen des Tisches nach auf- oder abwärts 
in einfacher und zuverlüssiger Weise erreicht. Jeder Tisch ist mit 
vierzehn Rohrführungswinkeln m, (Detail Fig. 38 u. 39) versehen, um 
ev. auftretende heftige Schlüge des zu richtenden Robres zu mildern 
und dem Rohre eine entsprechende Führung zu geben. Die Walzen 
selbst sind durch Drehen der Handräder h, mit Hilfe der Kegelrad- 


Elektrizitátewerken anfiihren, wo Drehstrommaschinen von ca. 5000 PS 
arbeiten, die mit Kolbendampfmaschinen gekuppelt sind; in den Elek- 
trizitätswerken zu Frankfurt a. M. laufen Dampfturbinen- Generatoren 
von gleichfalls 5000 PS Leistung. Neuerdings hat die Rheinisch- 
Westfálische Elektrizitütswerk-A.-G. in Essen-Ruhr 
diese Leistungen noch weit überschritten, indem sie bei der Bro wn, 
Boveri & Cie. A.-G. in Mannheim zwei Dampfturbinen zu je 10 000 PS 
direkt gekuppelt mit je einem Drehstrom-Generator für 5000 KW bei 
5000 Volt Spannung, einem Gleichstrom-Generator für 1500 KW bei 
600 Volt und der Erregermaschine bestellte. Das eine der beiden 
Aggregate, in Fig. 169 dargestellt, wurde vor einiger Zeit abgeliefert 
und befindet sich seither in normalem Betriebe, wahrend der zweite 
Maschinensatz zur Zeit &m Bestimmungsort aufgestellt ist. 

Die Turbine macht 1000 Umdrehungen in der Minute, arbeitet 
mit Dampf von 11 At Druck, 300? C Überhitzung und ist an eine 
Zentral-Kondensationsanlage angeschlossen. Die Lange der Turbine 
beträgt 9,4 m, ihre gröfste Breite 3,2 m, ihre maximale Höhe über 
dem Fufsboden 2,6 m und ihr Gewicht 107000 kg. Das komplette, 
aus Dampfturbine, Drehstrom- und Gleichstrom-Generator und Erreger- 
maschine bestehende Aggregat besitzt eine Lange von 20 m, bei einem 
Totalgewicht von 190000 kg. 

Aus Fig. 169, die den Maschinensatz veranschaulicht, geht hervor, 
dafs die einzylindrig gebaute Turbine in zwei Lagern t, von wel- 
chen das eine, als Doppellager ausgebildet, zugleich als Lager des 
Drehstrom - Generators dient. Ein weiteres Doppellager befindet sich 
zwischen Drehstrom- und Gleichstrom-Generator und ein Endlager am 
Ende des Aggregates. 

Die Schmierung der Lagerstellen erfolgt automatisch durch kon- 
tinuierlich unter einem Druck von .هه‎ 2 At zirkulierendes Ol. Die Re- 
gulierung geschieht in der der Dampfturbine System Brown, Bo- 
veri-Parsons eigenen Weise dadurch, 0818 der Betriebsdampf, ühn- 
lich wie bei einer Ventildampfmaschine in einzelnen Admissionen, deren 
Dauer je nach der Belastung durch den Regulator kürzer oder linger 
eingestellt wird, in den Zylinder eintritt. Die Tourenveránderungen 








ux 111 — 


Pfanne befestigt ist, und in der guíseisernen Haube c gelagert. Der 
Antrieb erfolgt durch das Kegelráderpaar d; das kleine, konische 
Rad ist mit Klauenkupplung versehen, so 0808 vom Pfannenperron aus 
mittels des Ausrückhebels e ein bequemes Aus- und Einrücken des 
Pfannenrührwerkes ermóglicht wird. Der Schwaden wird durch die 
Rohre f, Fig. 3, aus den Pfannen ins Freie geleitet. 

Eine im Maschinenraume aufgestellte Dampfpumpe schafft Wasser 
in das Kaltwasserbassin g, Fig. 1, von wo aus es in das Warmwasser- 
bassin h gelangen kann. Das Anwármen des Wassers erfolgt durch 
den Auspuffdampf der Betriebsdampfmaschine. : 

Werden die Gewölbeträger auf den Unterzügen und letztere auf 
den Säulen als gestoísen betrachtet, so ermitteln sich folgende Ab- 


messungen der 
Träger: 


1. Dachgeschofs: Die Belastung des Fufsbodens wird einschliefs- 
lich Eigengewicht zu 700 kg pro qm angenommen; ein Träger hat dem- 
nach bei einer freitragenden Länge von 4,63 m und einer grölsten 
Spannweite des Gewölbes von rund 1,0 m eine Last aufzunehmen von 

P = 4,63 ١1,0 - 700 = 3250 kg; 
P.1_ 3250 - 463 


das Biegungsmoment M, = 8 — 189 350 ; 
፡ M, 189350 
das Widerstandsmoment W — k^ 1000 ^ 189,35 ; 


dem entspricht ein I-Eisen N. P. 20 mit W — 214. 

Unterzug dazu. Die grölste Spannweite ist co 5,5 m und die Be- 
lastung P = 5,5 - 4,63 - 700 = 17 825 kg. 
P.1  1፲ 825 . 550 

un - = 199 
እ  8.k, 8-1000 .- a 

das entspricht zwei I-Eisen N. P. 30 mit W = 2 - 652 = 1304. 

2. II. Etage. Ist die Belastung pro qm = 800 kg, so erhält ein Ge- 
wölbeträger bei den gleichen Längen wie oben eine Last 





P = 4,63. 1,0 - 800 = ~ 3700 kg. ; 
P.1  3100.463 
YET 000. 7... 


hierfür ist ein I-Eisen N. P. 20 mit W = 214 gewählt. 
Unterzug. Die grófste Spannweite | = 5,5 m, die Belastung 
ii c በብ...) 
dem genügen zwei I-Eisen N. P.32 mit W = 2-781 = 1562. 
3. Decke des Sudraumes. Die Belastung beträgt einschliefs- 
lich Eigengewicht 1400 kg pro qm; die Spannweite der Träger ist 


IL 0,91 m. Die Last, welche ein 


Trägerteil aufnimmt, ist: P = 1400 - 0,91. 4,5 = ~ 5750 kg. 
ጅ-] 5150 - 450 

Ms 8-k,  8ጸ000 = 
es ist also ein I-Eisen N. P. 24 mit W = 353 anzuwenden. 


Unterzug. Die Belastung P = en = 31 500 kg. 


P.1 81 500 - 500 
W=g.k 000 7 P910; 


ausgeführt sind zwei I-Eisen እ. P. 36 mit W = 2 - 1088 = 2176. 


Süulen. 


II. Etage. Belastung der Säule: 
P = 9 ١ 5,5 - 4,63 - 700 = 35 650 = نه‎ 36 000 kg. 
Das MN ۱ 
m ۰ ۰۱۶ 5 ۰ 36 000 - 3500 ۲ 
J, = ۶. ور‎ ” 200 000 = 1102 om‘; 
dem entsprechen zwei LJ Eisen N. P. 14 mit J = 2-605 = 1210. 
m = Sicherheitsgrad = 5; 
1, = Lange der 58916 in mm; 
= = 10; 
E = Elastizitatsmodul = 20 000 für Schmiedeeisen ; 
F = Querschnitt des Profileisens; 
C = Abstand von der Schwerachse des Profileisens bis Mitte Saule. 
Jy, = 2 (J, + F -C?) = 2: (62,7 + 20,4 - 8*) = 2738. 
T Die Entfernung der Verbindungslaschen beider U-Eisen ermittelt 
sich aus 


4,5 m, diejenige des Gewólbes = 





. . 5 
J,= d ; hieraus ist 


OQ] Ed, 200 000 - 1 250 000 _ 
١ - [/ =- 5፡9፡000..፣ መመ. 


ausgeführt 1 = 0,75 m. 
I. Etage. Die Belastung der rund 3,5 m langen Saule: 
P = 35650 + 11 4,63 - 800 = 35 650 + 40744 = 76,394 = ር. 16 500 kg. 
m-P.1* 6.۰ *6500.3500? 
x = H.E = ` 10-20 000 — = 23 427 875 = co 2343 cm‘; 
hierfür sind zwei. LJ- Eisen N. P. 18 mit J = 2- 1854 = 2708 zu wählen. 
وول‎ = 2 (J, + E c°) = 2 (114 + 28 . 9?) = 4764. 
Die Entfernung der Verbindungslaschen ermittelt sich aus 
- ገ/።'-5,-ጅ ገ/ 10.2280000.20000 _ 
| of W P2000 RI NP 
ausgeführt 1 = 0,75 m. 


yetriebe, Fig. 1, 3 u. 27, in horizontaler Richtung für jede beliebige 
Rohrstarke leicht einstellbar. 

Um das Überheben des Rohres nach jedem Durchgang von einem 
Tisch auf den anderen zu vermeiden, ist die Maschine reversier- 
bar eingerichtet. Als vorteilhaftester Antrieb empfiehlt sich eine 
Zwillings-Reversiermaschine mit Kulissensteuerung; doch sind andere 
Antriebsarten nicht ausgeschlossen. Am wenigsten eignen sich Kegel- 
rad-Wendegetriebe mit Klauenkupplungen, da infolge der heftigen 
Stófse beim Umsteuern das Fundament sehr in Anspruch genommen 
wird und fortwährende Reparaturen, verbunden mit unliebsamen 
Betriebs-Stillständen, die unausbleibliche Folge sind. — Riemenantrieb 
(offener und gekreuzter Riemen), áhnlich wie bei Hobelmaschinen, hat 
sich auch ganz gut bewábrt. 

Der Kraftbedarf ist sehr variabel und hängt weniger vom Rohr- 
durchmesser als von der Wandstárke der Rohre ab. Die Walzen 
maehen ca. 70 Touren pro Minute und müssen wührend des Betriebes 
durch Berieseln gekühlt werden, da sie sonst schlecht fassen bezw. 
das zu richtende Rohr nicht mitgenommen wird. 

Zum Antrieb sind ca. 30 PSe erforderlich. 

Die Walzen sind hobl, gegen die Horizontale um 6° geneigt und 
aufsen abgedreht (vgl. Fig. 37). Auf jeder Seite der Maschine muls 
eine Hälfte der Kreuzgelenkkupplung v beweglich sein; im vorliegen- 
den Falle sind die neben den Zahnrädern r bezw. r, (Detail Fig. 15--17) 
befindlichen beweglich vorgesehen, während die auf den Walzenspindeln 
sitzenden Hälften fest aufgekeilt sind. 

Der Arbeitsvorgang beim Richten eines Rohres ist kurz folgender: 
Das zu richtende Rohr wird im rotwarmen Zustande in die Walzen 
geschoben, rotiert mit deren Umfaugsgeschwindigkeit und bewegt sich 
infolge der Schrägstellung der Walzen in der Längsrichtung. Sobald 
das Rohr die Walzen passiert hat, wird die Maschine umgesteuert, so 
dals ersteres wieder in die ursprüngliche Lage zurückkommt. Damit das 
Rohr als vollständig gerade gelten kann, ist ein dreimaliger Durchgang 
durch die Walzen bezw. zweimaliges Umsteuern erforderlich. Erfahrungs- 
gemäls ist das Richten von Rohren in solcher Vollkommenheit nur auf 
der Drehbank mit gleichzeitiger Zuhilfenahme von Pressen möglich. 

Die Maschine bietet aufserdem in bezug auf Material- und Lohn- 
ersparnisse folgende Vorteile: 

Das Spitzen, Kratzen (Reduzieren) und Richten der Rohre von 
Hand aus entfállt. Die Materialersparnis ist eine bedeutende, da der 
Abfall, welcher bei Siederohren normal gleich dem vierfachen Rohr- 
durchmesser ist, bei Rohren, welche auf der Maschine gerichtet wer- 
den, nur den eineinhalbfachen Durchmesser betragt; aufserdem sind, 
wie bereits erwáhnt, die Rohre vollkommen rund und gerade. 

Da eine Maschine mit Leichtigkeit zwei Öfen bedient und zur 
Wartung und Instandhaltung nur einen Mann benótigt, ergibt sich 
weiter auch eine Ersparnis an Lóhnen. 

Aus obigen Grüuden richten amerikanische Róhrenwerke durch- 
wegs mit diesen oder àhnlicben Maschinen. 


Sudhaus | 
für eine Brauerei mit 10 000 — 12000 hl jührlicher Produktion. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 44.) 


Nachdruck verboten. 


Das auf Tafel 44 in den Fig. 1 + 3 dargestellte Sudhaus be- 
steht aus dem geráumigen 7,0 m hohen Sudraume A, welcher doppeltes 
Sudwerk enthált, und der darüber befindlichen Schroterei mit der Putz- 
trommel B, der Sehrotmühle C, welche mit automatischer Waage versehen 
ist, und dem Schrotkasten D. E ist die Maisch-, F die Würzepfanne, G 
der Maisch-, H der Läuterbottich und J der Vormaischer. Zur Aus- 
scheidung des Hopfenstrohes aus der Wiirze dient der Hopfenseiher K. 
Die Beforderung der Dickmaische übernimmt die Rotationspumpe L, 
wührend die Pumpe M die fertige Wiirze zum Kühlapparat schafft. 

Der Maischbottich ist mit dem in Fig. 5 dargestellten Rühr- 
werke ausgestattet; dieses enthált eine horizontale Achse, auf welcher 
ein flacher Rührer und vier Fingerrührer N angebracht sind, und eine 
vertikale Welle mit einem oberen Fingerrührer und vier flachen 
Rührern O, welche so angeordnet sind, daís sie bei der Rotation 
die Dickmaische nach oben werfen. Beide Wellen drehen sich um ihre 
eigne Achse und um die Mittelachse des Bottichs. Der erste Trieb 
wird durch das konische Rad P und das Stirnrad Q, welche beide 
feststehend sind, dargestellt, während die zweite Drehung durch das 
Kegelräderpaar R erzeugt wird, dessen kleines Rad auf der mit 70 
Touren pro Minute laufenden Welle S sitzt. Diese Welle wird 
mittels Riemen von dem im Heizflur angebrachten Vorgelege T an- 
getrieben. Die Rührwerke beider Bottiche können einzeln ausgerückt 
werden. Zu diesem Zwecke ist das auf der Welle S sitzende Kegel- 
rad mit der Reibungskupplung U in einem Stücke gegossen und mit 
der Welle nicht verbunden, während die andere Kupplungsbälfte durch 
zwei Federkeile auf der Welle S verschiebbar befestigt ist. Die Aus- 
rückung der Kupplung erfolgt durch den Winkelhebel V und die 
Schraubenspindel W mittels des Handrades X. Die Anordnung ist 
so getroffen, dafs ein Aus- und Einschalten der Kupplung vom Perron 
des betreffenden Bottichs aus erfolgen kann. Das Sudhaus ist für 
eine Brauerei von 10 000 — 12000 hl jährlichen Ausstofses bestimmt. 

Die Maischpfanne ist mit einem Rührwerk versehen, welches 
in der Hauptsache ein Anbrennen der Dickmaische verhindern soll. 
(Dieses besteht aus einem einige Zentimeter über dem Pfannenboden 
befindlichen, schmiedeeisernen Flügel, an welchem eine Kette ange- 
bracht ist.) Die Spindel a, Fig. 4, ist im Lager b, welches an der 
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der Angriffspunkt direkt gegeben. Um die ihrer Richtung, Grölse 
uud Lage nach bereits bestimmte resultierende Windkraft in die beiden 
Auflagerkrafte zu zerlegen, baugi man die Senkrechte zur Gleitbabn 
des beweglichen Auflagers zum Schnitt mit der resultierenden Wind- 
kraft und verbindet diesen Schnittpunkt mit dem Systempunkt des 
festen Auflagers. Diese beiden Linien geben die Richtungen der beiden 
Auflagerkräfte an. 

Die Auflagerdrücke selbst erhält man jetzt, indem man die Re- 
sultierende im Kräftepolygon nach den beiden Richtungen zerlegt. 

Da vorliegender Binder zur Mitte symmetrisch ist, wurde der 
Einfachheit wegen eine Vertauschung der beiden Auflager vorgenommen, 
um die nochmalige Aufzeichnung des Bindersystems mit Belastung der 
rechten Binderhalfte zu ersparen. 

Da beide Binderhalften für die grófsten Spannungen symmetrisch 
ausgebildet werden, kam es nur darauf an, das Maximum der be- 
treffenden Stabkrafte festzustellen. 

In nachstehender Tabelle sind die gröfsten Stabspannungen zu- 
sammengestellt. 

Binder (vgl. Skz. 1—5, Fig. 156). 
Wind von der! Wind von der | Gröfste 








Statische Last | S ۱ ۱ 
Stab Seite des festen Seite des beweg- 

und Schnee | Lagers lichen Lagers | Spannkraft 
o  --10100 | —1360 — 1300 ^!  — 11460 
0, | —10100 | --1480 — 1440 — 11580 
0, | — 8100 | — 1240 — 1200 — 9940 
O. — 7200 ' —1000 — 960 — 8200 
U, + 9100 + 1600 +1120 , + 10700 
U, + 7800 + 1280 | + 800 , ተ 9080 
U, + 6500 . + 960 | + 480 ! + 7460 
U, ተ 5300 + 640 + 140 1- 5940 
V, — 1100 — 800 ' ፦ 280 | ፦ 1400 
Y, — 1700 — 40 | ፦ 440 — 2140 
V, — 2300 | — 580 | ፦ 580 | — 2880 
Vol ተ 60 | ተ 80 ፤ + 20 + 680 
D, | + 1700 + 40 | + 440 + 2140 
D + 2200 ! ተ 560 + 560 + 2760 
D + 2700 + 680 ` ተ 680 + 3380 

Tragbalken. 


Das in Fig. 4, Tafel 42 festgelegte System wird aufser dem Eigen- 
gewicht, dessen Einflufs gesondert ermittelt wird, belastet durch zwei 
vertikale Einzellasten von je 5160 kg, bestehend aus: 


vertikalem Auflagerdruck eines Binders aus stándiger 
Last und Schnee. . . . . . . . . › ne = 4520 kg 
vertikale Auflagerkomponente eines Binders für Wind = 640 „ 
| 5160 kg 


Das Eigengewicht des Tragbalkens wurde zu 2400 kg angenommen, 
so 0818 sich Knotenlasten von 200 kg resp. 400 kg ergeben, wie der 
Krafteplan in Fig. 156, Skz. 7 0. 10 zeigt. 

Die Spannkrafte sind daselbst zeichnerisch ermittelt und in nach- 
stehender Tabelle zu ihrem Grófstwert vereinigt. 


Tragbalken (vgl. Skz. 6, 7, 9 u. 10, Fig. 156). Horizontaler Wind. 
HA träger (vgl. Skz. 8 u. 11, 

















Vertikal- 1 Fig. 156). 
Stab Mosen | Eigenlast | Grófste — = add - 
' der Binder des Trágers, Spannkraft Stab | Stabkraft 
0, E a C 0, = 
O, | —10300 | — 4000 | — 14300 0,10, — $50 
0, | — 10300 | - 4000 | 14800 U, U, + 420 
U, | + 5200 + 2400 | + 0 U,/U, + 850 
U} | + 5200 | +2400 | + 0 v, Së 
Us | + 0 | + 4800 ; + 20300 D, Mm 
UE e que D, 4- 620 
— — —Á D ne 
V, | — 5160 | — 400 | — 5560 5 
v, Bs Si = 
D, | — 7300 | —3400 | — 10700 
D, | + 7300 | 42200 | + 9500 
D, | — 7300 | —1200 | — 8500 


Horizontaler Windtrüger. 


Die grófste auf einen Binder entfallende horizontale Windkompo- 
nente betrügt 460 kg, womit sich das Belastungsschema Skz. 8, Fig. 156 
ergibt. Die Spannungen sind ebenfalls zeichnerisch ermittelt und in 
obenstehender Tabelle zusammengetragen. 

Bei der konstruktiven Durchbildung des Tragbalkens wurde in den 
beiden Endfeldern um einige mm abgewichen. Die hieraus resultierende 
Anderung der Stabspannungen ist so geringfügig, dafs eine Korrektur 
nicht erforderlich erscheint. 

Auch bei der Konstruktion der horizontalen Windtrüger wurde 
das der Berechnung zugrunde gelegte System nicht eingehalten. Die 
Profile mufsten hier aus praktischen Rücksichten entsprechend grofser 
gewählt werden, so dals bei den überaus kleinen Spannungen die 
Systemabweichung nicht in Frage kommt. 


Parterre. Die Sáule von rund 7,0 m Lange tragt eine Last von 


P = 76394 4 22101400 _ 16 394 + 63 000 = c» 140 000 kg. 
m-P-1? 5۰140000۰70004 
J, == - 0.2000 11 500 000 = 17 150 cm‘, 


entspricht zwei I-Eisen N. P. 29 mit J, = 2- 8619 = 17 238, 
وول‎ = 2 (J, + E - e”) = 2 - (403 + 64,8 - 12%) = 19 468. 
Die Laschenentfernung 


vr 200 000 - 8 060 000 
l= — a 5.140000 = œ 1520 mm = 1,5 m, 


ausgefiihrt 1 = 0,75 m. 


Die Fufsplatte der unteren Sáule hat eine Last aufzunehmen von 
140 000 + ca. 1000 kg Eigengewicht der Sàulen = 141 000 kg; bei einem 
zulässigen Fláchendruck von p = 15 kg pro gem ist ein Plattenquer- 


P 4 
schnitt von Dm P es 9 400 qem erforderlich; dem entspricht 
eine Platte von 1/9400 = 970-970 mm. 


2 
‚Die Belastung des Baugrundes ist bei einem geschätzten Fundament- 
gewicht von 8000 kg: P = 141000 + 8000 = 149 000 kg. Bei einer 
zulässigen Beanspruchung von p = 3 kg pro gem ist eine untere Fun- 
149 000 
A 49 000 qem; das ent- 
spricht einer Platte von Y 49 600 = 2,27 . 9,97 = m~ 2,3 ۰ 2,3 m. 
Die Belastung der Gewólbe über dëm Heizflur betrágt hóchstens 
2000 kg pro qm; es werden zehn Trager angeordnet, deren gröfste Ent- 





damentplatte erforderlich von ; 


fernung untereinander — = 0,84 m ist. Belastung eines Tragers bei 


11 
einer freitragenden Lange von 4,13 m ist demnach: 
P = 0,84 ۰ 4,13 - 2000 = es 7000 kg. 
P-1 7000-413 
ok 8-k, 8.1000 ” geh; 
dem entspricht ein I-Eisen N. P. 25 mit W — 396. 
Für die oberste und unterste Decke würde sein, bei einer Be- 
lastung von 1000 kg pro qm, P = 0,84 - 4,13 - 1000 = ር. 3500 kg. 
P-1 3500-413 
ا‎ 34.0 179 
dem entspricht ein I-Eisen N. P. 19 mit W — 185. 





, Der Kraftbedarf der Bottiohrührwerke, Sudhauspumpen etc. 
ist rund 6 PS. Die Welle unter den Bottichen erhalt demnach bei 70 
Touren einen Durchmesser von 


4 mx 4 ۰ 
à = 1204 /Ñ — 120. ላ/ ቾ = 65 mm. 
2 70 


Die Abmessungen des Antriebriemens: 
Durchmesser der Riemenscheibe — D — 1,25 m angenommen, 
Riemengeschwindigkeit = v = p ብድ S SE = ሮ«ጋ 4,6m; 


Umfangskraft = P = 22 5 om =~ 100 kg; 
v 4,6 

P 100 

k, 015 

das entspricht bei 6 mm Riemendicke einer Riemenbreite : 


Riemenquerschnitt = b.d = — 665 qmm; 


b = 295 = ር› 115 mm. 


Eiserne offene Halle. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 42 und Abbildung, Fig. 156, Heft 17 u. 
Fig. 170.) 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Die Stabkrafte wurden ebenfalls zeichnerisch ermittelt (vgl. Fig. 156). 
, , Eine nähere Erläuterung des ersten Kräfteplans erübrigt sich ; 
jedoch sollen die beiden Kräftepläne für Wind (Skz. 4 u. 5, Fig. 156) 
einer näheren Besprechung unterzogen werden. 

Oft sind hierbei zwei Fälle zu unterscheiden. 

1. Der Wind weht von der Seite des festen Auflagers (Skz. 4). 

2. Der Wind weht von der Seite des beweglichen Auflagers (Skz. 5). 

Zunächst ist die Bestimmung der Auflagerkräfte vorzunehmen. 
Zu diesem Zwecke bestimmt man zunächst Richtung, Gröfse und An- 
griffepunkt der resultierenden Windkraft. Man reiht die einzelnen 
Windkrafte ihrer Grófse und Richtung nach in einem Kraftepolygon 
zusammen, zeichnet unter Annahme eines Kráftepoles ein Seilpolygon 
durch die Richtungslinien der Windkrafte und erhalt im Schnittpunkt 
der beiden äufsersten Seilpolygonseiten den Punkt, durch den die Re- 
sultierende der Windkrafte in bestimmter Richtung gehen mufs. Die 
Resultierende selbst erhált man im Kráftepolygon ihrer Grófse und 
Riehtung nach, indem man die beiden Endpunkte des Krüftezuges mit- 
einander verbindet. . 

In unserem speziellen Falle, in dem sámtliche Windkrafte parallel 
gerichtet sind, erhält man die Resultierende als Summe aller Kräfte, 
und ihre Richtung ist parallel zur Richtung der Einzelkräfte. 

Da die Knotenpunktslasten zur Mitte symmetrisch sind, ist auch 
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D, = + 2760 kg; erforderliches F = SE = 2,76 qcm, gewählt 
2( 50/50/7 mit F = 13,12 und F’ = 10,88 gem. 
2760 
D, = + 3380 kg; erforderliches F = پیت‎ = 3,38 gem, gewählt 
9 L 50/50/77 mit F = 13,12 und F’ = 10,88 qem. 
3380 
k = 10,88 = ey 310 kgjgem. 
Untergurt. 
۱ 10 700 
Uma = ተ 10 700 kg = U, ; erforderliches F = 1000 = 10,7 qem, 
E 2| 65/65/7 mit F = 17,4 qem; Nietabzug für Nieten 20 mm 
urchmesser. 
2.1,4 = 2,8 qem; F’ = 17,4 — 2,8 = 14,6 qom. 
10 700 
k — 146. = m 195 kg/qem. 


Die übrigen Untergurtstabe werden mit demselben Profil ausge- 
fiihrt, und die Beanspruchungen ergeben sich wie folgt: 


9 
U, = + 9080 kg; k = Te = m 625 kg/qem 
U, = + 7460 kg; k = ee = ርህ 510 kgigem. 
U, = + 5940 kg; k = Ge = ~ı 406 ۰ 
ን 


Sämtliche Zugstäbe, sowohl Diagonalen wie Untergurt sind in 
aus der Zeichnung ersichtlichen Entfernungen vernietet, um ein Ver- 
biegen der Einzelprofile zu verhindern. 

Um eine Versteifung in Richtung der Bin- 
der zu erzielen, ist zwischen den belasteten 
Vertikalen des Tragbalkens und den Binder- 
untergurten eine Steife, bestehend aus 2| 6 - | 
100 ۰ 9, eingeschaltet, die mit zwei Nieten von `. 
20 mm Durchmesser angeschlossen ist. ْ 

Die Knotenblechstarke für die Zwischen- : 
binder beträgt 12 mm. | 


Nietanschlüsse für vorstehenden Binder. 


Obergurt: Knoten 1. In Frage kom- : 
mende Stabkraft 11460 kg, vorhanden vier : 
Nieten von 23 mm Durchmesser, vorhandener : 
Querschnitt für Abscheren F = 4-2-4,15 = | 
33,2 qom, vorhandene kleinste Druckfläche für ' 
Lochlaibung F = 4 ٠ 1,2 - 2,3 = 11,04 gem. Fig. 170. Z. A.: Eiserne ofest 

Beanspruchung der Nieten. Hale. 





11 460 
11460 
k, = 1104 7 c» 1040 kg/qem. 


Knoten 2 anzuschliefsende Stabspannung 
11 580 — 11 460 — 120 kg, 
vorhanden zwei Nieten 23 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt 
für Abscheren F = 2.2.4,15 = 16,6 qem, vorhandene Druckfläche für 
Lochlaibung ፻፲” = 2.1,2. 2,3 = 5,52 gem. 


120 120 
k, = 16,6 TON 1,2 kg/qcm, k, = 6,52 
Knoten 3 anzuschliefsende Stabspannung 
11 580 — 9940 = 1640 kg, 
vorbanden drei Nieten 23 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt 
für Abscheren F = 3۰.2۰4,15 = 24,9 qem, vorhandene Druckfläche für 
Lochlaibung F’ = 3-1,2-2,3 = 8,28 qcm. 
1640 1640 
k, = 549 =~ 7 kg/om, k, = 8,28 
Knoten 4 anzuschliefsende Stabspannung 9940 — 8200 = 1740 kg, 
vorhanden drei Nieten 23 mm Durchmesser, vorhandener Querschnit 
für Abscheren F = 8.2.4,15 = 24,9 qem, vorhandene Druckfläche für 
Lochlaibung F’ = 3-1,2-2,3 = 8,28 qom. 
1 1 
k, — 215 = ~n 10 kgiqem, k, = 925 = ^. 210 ۰ 


Knoten 5 anzuschliefsende Stabkraft 8200 kg, vorhanden drei 
doppelschnittige Nieten 23 mm Durchmesser, und vier einschnittige 
Nieten 23 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für Abscheren 

3-2-4,15 = 24,9 gem 
4.415 = 16,6 , 
41,5 qem. 
vorhandene kleinste Druckfläche für Lochlaibung 
3 ٠1,2 -2,3 = 8,28 qom 
4-0,8-2,3 = 7,36 ,, 


= ~ 22 kg/qom. 


= نه‎ 200 kg/qom. 





15,64 qem. 
2200 8200 
k, — 115 * ~ 198 kg/qom, k = 1564 7 ~N 525 ۰ 


Untergurt: Knoten 1 anzuschliefsende Stabkraft = 10 kg, 
vorhanden vier Nieten 20 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt 


Dimensionierung. 
Binder: Obergurt Paa = 11580 kg; 1 = 2,52 m, 
è 11580 - 2,52? 
erforderliches J = Ao ብ. 183 cm‘. 
1 110 
erforderliches F = 1000 = 11,58 ۰ 


Bei den Druckstäben braucht die Nietverschwáchung nicht berück- 
sichtigt werden, da durch den Nietschaft die fehlende Druckfläche 
wieder ersetzt wird. Es wurden gewählt 2| 90 | 90-9 mit J = 232 cm‘ 
und F = 31 gem. Dieser Querschnitt werde für sämtliche Obergurt- 
stábe beibehalten. Die Summe der beiden kleinsten Tragheitsmomente 
der beiden Einzelwinkel ergibt sich zu رل‎ = 2- 47,8 = 95,6 cm* und 
dient zur Bestimmung der Lange l,, auf die die beiden | zu ver- 
nieten sind, um gleiche Knickfestigkeit fiir den geschlossenen Quer- 
schnitt -ተተ- , wie für die beiden Einzelwinkel zu erzielen. 

Mit diesen Werten ergeben sich die Beanspruchungen, Sicherheits- 
grade, wie Längen l, für die einzelnen Stäbe wie folgt: 


O, =— 11460 kg; 1 = 2,52 m; k= 11460 


31 
hierin bedeutet: 
J kleinstes Trägheitsmoment in cm‘, P grofste Stabkraft in kg, 1 Stab- 
lánge in m, n Sicherheitsgrad. 
2 


2000 . J 


= 370 kg/qcm; n = Pr; 


1 _ 2000-282 e 
= 11460 -6,35 ^ "9 
ግመ Te =1,82m, = 95,6 om‘. 


Es geniigt demnach einmalige Vernietung der beiden Gurtwinkel 


0, = — 11580 kg; | = 252m; k = "ap 314 kg/qom ; 
2000 - 232 11460 ; ፡ : 
n= 11580-6,35 = u 6,3 , l, = 1,82 S 11580 =N 1,8 m einmalige Vernietung. 
و0‎ = — 9940 kg; 1 = 2,59 m; k = E = 321 kgigem; 
2000 - 232 11460 : ۱ 
9910635 9% 1, =1,82. 9940 =~ 2,12 m einmalige Vernietung. 
O, = — 8200 kg; 1 = 2,52 m; k = = = 264 kgiqom ; 
2000 . 232 11460 
n = 8200 . 6,35 = 8,9; l, = 1,82 ۰ 200 = نه‎ 2,54 m 


einmalige Vernietung, um das Verbiegen der Stübe zu verhindern, sonst 
nicht erforderlich. 


Vertikalen: 
V, = — 1400 kg; 1 = 1,0 m; i a E 5 
ı =— g; | = 1,0 m; erforderliches J = =w 3,5 om‘; 
erforderliches F = 0 = 1,4 qom; gewählt wurden mit Rücksicht 


۱ 1000 
auf die Rostgefahr des ungeschiitzten Baues 
9 L. 50/50 -7 mit J = 29 cm‘; F = 13,12 qom; 





1400 2000 . 29 
k 13,12 =~ 107 kg/qom; n = 1400.1 ^ 41,4; 
l, erübrigt sich zu ermitteln, da bereits ersichtlich, dafs es grófser 
ist als 1. 9140.9* 
V, = — 2140 kg; 1 = 2,000 m; erforderliches J = fuod S 21,4 cm‘; 


erforderliches F — 2000 = 2,14 qom; gewählt 5 [ 50/50 - 7 mit 


J = 29 om‘; F = 13,12 gem; J, = 2-6 = 12 om‘; 
2140 2000 -29 400 - 19 








einmal vernietet. 
: 2880 -5* 
V, = — 2880 kg; 1 = 8,000 m; erforderliches J = =~ 65 cm‘; 
erforderliches F = SE = 2,88 qom; gewählt 2 65/65/7 mit 
J = 66,8 om‘; F = 17,4 gem; J, = 2۰13,8 = 27,6 cm‘; 
2880 .. 28000-66, _ 
k= 17,4 =N 16,8 kgiqem ; ዉ= -9880.9 = 5,15; 





l, = V "n — 1,95 m einmalige Vernietung. 
680 


V, = + 680 kg; erforderliches F = 1000 ^ 0,68 qem ; 
gewáhlt 2 | 50,50۰7 mit F = 13,12 qem ; Nietabzug 16 mm Durchmesser; 


1,6 ۰ 1,4 = 2,24 qom; F’ = 10,88 gem; 
| 2079 E E 
= 10,88 7 ^v °? kgigem. 


_ Bei diesem Zugstab ist eine Vernietung vorgenommen, um Ver- 
biegungen der Einzelwinkel zu verhindern. 


Diagonalen. 


D, = + 2140 kg. Erforderliches F = e = 2,14 qem, gewahlt 
2 L 5050/7 mit F = 13,12 und F = 10,88 qem. 
2140 
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für Abscheren 4 ٠ - 3,14 = 25,12 qcm, vorhandene Druckfläche für | Trockenkammer; jedoch erhält man auch im Handel jede beliebige 


Lochlaibung 4-1,2-2 = 9,6 qom. Bogengröfse. 
10 700 10 700 | Die erste Manipulation, die an den getrockneten Bogen auszuführen 
k, = 9519 7 ev 421 kgiqem, k, = Ze EE 1120 ۰ ist, besteht im „Lochen“. Dazu bedient man sich der sogen. Papier- 
3 2 


۱ ausstanzmaschinen, wie sie von vielen Firmen gebaut werden. 

Knoten 2 anzuschliefsende Stabkraft 10 100 — 9080 = 1620 kg, | Diese Maschinen ersetzen das früher übliche Ausschneiden mit Ritz- 
vorhanden zwei zweischnittige Nieten 20 mm Durchmesser, vorhandener | messern, wobei die Messer in einem zu dem Zweck hergestellten Brettchen 
Querschnitt für Abscheren 2 ٠ 2 - 3,14 = 12,56, vorhandene Druckfläche | mit Schlitz befestigt wurden. An dem einen Ende des Brettchens befand 


für Lochlaibung 2۰1,2۰2 = 4,8 gem. sich die feste Spitze, am anderen das Messer; dieses Werkzeug wurde 
1620 یم‎ k 1620 dann mit der Hand in Drehung versetzt und so die Bogen ausge- 
k, — 1256 — 129 kgigem, k, = 48 '- 338 kgiqem. schnitten oder gelocht. Vielfach hatte man schon vorher das Ritz- 


Knoten 3 anzuschliefsende Stabkraft 9080 — 7460 = 1620 kg, messer durch das Ausschlageisen ersetzt, wobei auf das Stanzmesser 


; — Schláge gegeben wurden. Das Messer wurde auf eine zu einem Stofs 
du m 1 ታፕ... zusammengelegte Anzahl Bogen aufgesetzt und dann mit dem Hammer 
flache für Lochlaibung 3.1.9.9 = 7.2 acm , auf dieses geschlagen. Aus diesem Verfahren hat sich augenschein- 

g j = in lich die heutige Stanzmaschine entwickelt. 


hou OS E ee e A9 o Diese Maschine stanzt in Abhängigkeit von der Papierstärke mit. 


18,84 1,2 einem Male 30-50 Bogen und mehr. Der Tisch ist zum Heraus- 

(Schlufs folgt.) ziehen eingerichtet, das obere Druckstück mittels Handrad und 

——————— Spindeln leicht verstellbar, um das Eindringen des Stanzmessers in 

Der Aufsatz e Stanzklotz zu verhindern. Auch kann die Maschine mit Friktions- 
upplung, Bremse und selbsttätiger Ausrückung ausgerüstet werden, 

Massentransporteinrichtungen was den Vorteil hat, dafs Beispielaweise bei gröfstem Hub der Ar- 

vom Reg.-Baumeister Stephan in Posen beiter in Ruhe die Vorbereitungen für den nächsten Stanzdruck treffen 

wird in einer der nächsten Nummern fortgesetzt werden. kann. Das Messer mu/ís in der Gröfse so gehalten sein, dafs der 


Durchmesser der Löcher in den einzelnen Bogen genau den Eisenkern 
entspricht. Das Loch darf nicht zu klein sein, sonst schlägt sich der 


Rand Papie ; es darf anderseits abe h nicht ols 
IDE d sein, 36 60:05. das Kernstück mit dem Prefegut nielein ا‎ Gants 
r 7125011111613 der 1exui- A ustrie. 


Nachdruck verboten. ۱ 
IV. Herstellung von 1 ۰ | 2 a 
(Mit Abbildungen, Fig. 171--173.) | 
Der heutige Maschinenbau verlangt bedeutend hártere Kórper als 


früher, weshalb auch die Druckkräfte jetzt grölser sein müssen, und 
daraus resultieren"denn fauch”ganz”andere Konstruktionen. 





Fig. 172. 


bilden kann. Im 
Betrieb ver- 
schlimmert sich 
dieser Fehler 
noch mehr, und 
dem Prelskör- 
per ist von An- 
fang an eine 
kürzere Lebens- 
dauer beschie- 
den. 

Weiter sind 
zur Herstellung 
von Prelskör- 
pern hydrau- 

Fig. 171. Fig. 173. lische EE 
i sen unentbehr- 
| Fig. 1715-173. Z. A.: Herstellung von Prefskórpern. Eh. Die Ma. 

Als Prefsgut kommen meistens Papier, Baumwolle, Holzfasern, | schine, Fig. 173, bewährt sich sowohl für kürzere Prefsstiicke ን wie 
Jute, Leder, Filz und stoffartige Gewebe in Betracht, die zu diesem | Reibungsrüder oder sonstige schmale Gegenstande, als auch für lange 
Zweck speziell gepflegt sein wollen; auch verwende man nur ganz | Gegenstände. Auch ist sie zum Vorpressen von Prefsgut und zum 
trockenes Material. In gröfseren Betrieben richtet man sich vorteil- | Nachpressen, wie dieses beim nachträglichen Aufsetzen sich nótig 
haft eine Trockenkammer her, bestehend in einem Raume mit | macht, verwendbar. NN 
einer entsprechenden Anzahl Heizkórpern und Luftklappen, in dem Die zweite Maschine*) ist schwerer gehalten als die Fig. 173. 
man sich geeignete Gestelle aufbaut, auf denen man die gangbarsten | Die Prefsfläche und der Kolben sind grófser, Kopf und Säulen ent- 
Prefsgutsorten vorrätig hält. | sprechend den übrigen Abmessungen; sie stellt eine Spezialpresse für 

Fig. 171 u. 172 veranschaulichen eine Anzahl in der Praxis vor- | Kalanderwalzen dar. Auf dem Kolben steht der Prefswagen, rechts 
kommender Prefskörper, deren Material und Qualität allerdings sehr | davon die Prefspumpe. 
verschieden sein kann, und sich, wie bekannt, hauptsächlich nach dem Beide Maschinen haben gemein, dafs die Säulen als Spindeln aus- 
Verwendungszweck richtet. Man erkennt dies übrigens gleich beim ersten ebildet sind; das Kopfstück 18(81 sich mittels zweier Riemen durch 
Blick auf die Zeichnungen; denn ein Reibungsrad (Skz. 5, Fig. 171 chts- und Linksgang hoch- und tiefstellen. Die Radnaben am 
oder Fig. 172) von vielleicht nur 80-— 100 mm Breite im Prefsgut hat | Kopfstück bilden die Muttern der Spindeln. (Schlufs folgt.) 
doch einen anderen Zweck als eine Walze (Skz. 1 — 4, Fig. 171) von 
2000 mm und mehr Breite. Weiter ist leicht zu erkennen, dals eine 


solche Walze der Herstellung mehr Schwierigkeiten in den Weg legt ۱ 
its ein و ی‎ e : 5 Federbelastetes Doppel-Sicherheitsventil 
Wird als Prefsgut Papier verwendet, so ist es am ratsamsten, von Beyer, Peacock & Co. Ltd. in Manchester. 


man setzt sich mit einer Papierfabrik in Verbindung und teilt dieser : ۱ 
den Verwendungszweck mit; sie wird gewifs mit geeigneten Vor- (Mit Abbildung, Fig.174 Nachdruck verboten. 
schlägen und Auskünften zur Hand gehen. Zu beachten ist, dafs die In Fig. 174 ist eine neue Ausführungsform des sogen. Popschen 
Papiere vor allen Dingen rein sind; öfters haften ihnen kleıne Eisen- | Sicherheitsventiles gegeben, welche nach „Engineer“ von H. A. 
oder Kupfersplitterchen an, welche beim Drehen und vor allem beim | Hoy, ehemaligem Lokomotivwerkstättenleiter der Lancashire und 
Saubermachen hinderlich sind; überhaupt darf das Papier keine schäd- | Yorkshire Railway konstruiert worden ist und von der Firma Beyer, 
lichen Beimengungen, vielleicht gar künstliche Beschwerungsmittel, ent- | Peacock & Co. Ltd. in Manchester ausgeführt wird. 

halten. Steht eine Papierschneidmaschine zur Verfügung, so schneidet | — — | 

man sich das Papier zu viereckigen Bogen und bringt es so in die *) Abbildung folgt in der náchsten Nammer! 
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Im übrigen ist die konstruktive Ausführung des Ventiles die 
folgende: Die beiden Hauptventile und das Hilfsventil finden ihren 
Halt in einer Haube b, die oben in einen 8|," weiten Schornstein 
übergeht und sich unten auf einen an dem Kessel festgenieteten 
Stutzen 8 aufsetzt. Die Kegel der beiden Hauptventile führen sich 
in 3" weiten Bronzesitzen der oben beschriebenen Form mit Bohrungen 
in den Flanschen. Mit den Kegeln sind die ebenfalls oben schon er- 
wühnten Ringe f verbunden; auch sind die Kopfstücke der Kegel zur 
Einlagerung der Teller e ausgehöhlt. Die Federn g tragen die Platten ከ, 
welche sich gegen die Schrauben i anlegen, so dafs man mit Hilfe der 
Schrauben i, die Federn spannen und nachlassen kann. 

Die Schrauben i finden ihre Führung in Bronzebüchsen, welche 
in der Haube b festgelegt sind und oben eine Mutter k tragen, mit 
deren Hilfe man die Büchse in der Wandung der Haube feststellt. 
Die Schrauben i haben oben vierkantige Kópfe zum Aufsetzen des 
Schliissels und im Vierkant eine Bohrung i, für die Schraube i,. Diese 
halt die Kappe l, fest, welche die ganze Schraube i so überdeokt, 
dafs es dem Heizer nicht möglich ist, ein Nachstellen der Federn g 
vorzunehmen, ohne die Kappe |, zu lósen. 

Noch grófsere Sicherheit gegen  unberufenes Verstellen der 
Schrauben i bietet die in Skz. 3 wiedergegebene Kappe 1, bei welcher 
an stelle der Schraube i, Weichblei tritt. Dieses wird in die zentrale 
Aushohlung im Kopfe der Kappe eingegossen und umfafst den in die 
Höhlung hineinreichenden Schraubenkopf. Ein Drehen der Schrauben i 
ist hier nur nach Herausmeifseln des Bleies aus der Hóhlung moglich. 

ber die Dimensionen des Ventiles geben die Skizzen der Abbil- 
dung Aufschlufs. Es wäre nur noch zu erwähnen, dafs das !/," starke 
Blech m abgenommen werden kann, und daís die obere und untere 
Partie der Haube b durch Schrauben miteinander verbunden sind. 


Kondenswasserableiter 
der Industrial Improvements Company in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 175.) Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 175 nach „Engineer“ dargestellte Kondenswasser- 
ableiter der Industrial Improvements Company gehort 
zu denjenigen Apparaten dieser 
Art, deren Wirkung auf der Zu- 
sammenziehung und Ausdehnung 
von Metallen bei Temperaturver- 
anderungen beruht. 

Die Vorrichtung besteht aus 
einem Kopf a mit einer Ein- und 
Austrittsöffnung von gleichem 
Durchmesser wie die Hauptdampf- 
leitung, so dafs der Apparat an 
beliebiger Stelle der letzteren an- 
geordnet werden kann. In dem 
Kopf a sind zwei Platten b ange- 
bracht, die unten mit Löchern für 
den Durchtritt des: Wassers ver- 
sehen sind. Auf der einen Seite 
des Kopfes a befindet sich das 
Wasserauslafsventil f. 

Mit dem Kopf a ist das aus 
Bronze gefertigte Expansionsrohr 
h verschraubt, dessen Durchmesser 
gleich dem der Hauptdampfleitung 
ist. Unten endigt dieses Rohr in 
den kugelfórmigen Kondensations- 
wasserbebülter w, in dem zwei 
Stangen 6, ጫ von solcher Länge 
verschraubt sind, dafs sie den Arm 
d in einer Entfernung von dessen 
Drehzapfen, die ungeführ einem 
Neuntel der Armlange entspricht, 
berühren. Bei jeder Aufwartsbe- 
wegung der Stangen c, c, wird also 
zugleich der Abschlufs des Ven- 
tiles f hervorgerufen. 

Von der Ventilanschlufsleitung 
zweigt oben ein durch das Expan- 
sionsrohr h hindurchgehendes Rohr 
e ab, das im Innern der Kugel w, 
in der Nàhe des Bodens endigt. 

Die Wirkungsweise des Appa- 
rates ist hiernach folgende: Gesát- 
tigter Dampf und Kondensations- 
wasser treten bei & in den Kopf 
ein; das Wasser passiert die Off- 
nungen der Platte b und fallt in 
den Topf w. Das im Dampf enthaltene Wasser wird auf den breiten 
Flächen der Platte b niedergeschlagen, so dafs in dem entgegengesetzten 
Robranschlufs trockener Dampf zum Austritt gelangt. 

Das Kondensationswasser sammelt sich in dem Behälter w und 
steigt in dem Expansionsrohr ط‎ in die Höhe, das sich infolge der 
Abkühlung zusammenzieht. Hierbei werden die Stangen o, c, angehoben 
und öffnen das Ventil f, wodurch das Wasser in dem Rohr e in die 
Höhe steigt und durch das geöffnete Ventil austritt. Dies hat die 
Entleerung des Expansionsrohres h zur Folge, das sich wieder mit 





2. A.: Kondenswasserableiter der 
Industrial Improvements Company in Londox. 


Fig. 175. 


Hoy kam auf den neuen Typ bei den Versuchen, ein Doppelventil 
zu finden, dessen Kegel sich konform óffneten und schlossen. 

Wie man aus den Skizzen erkennt, sind die Popschen Ringe f hier 
so konstruiert, dafs ihre Schneiden sich auf die Sitze c der Ventile 
auflegen kónnen. Die Sitze enthalten in ihren Flanschen je eine An- 
zahl kleiner Bohrungen, die sich nach einem Ringkanal óffnen, der 
unterhalb der Flansche im Massiv der Ventilplatte ausgespart ist. Die 
oberen Partien der Bohrungen liegen noch innerhalb des Bereiches 
der Ringe f. Die beiden Ringkanále stehen durch einen Kanal a, (vgl. 
Skz.1 u. 5) im Zusammenhange. 

Die Verbindung der beiden Sicherheitsventile ist nun insofern fiir 
deren Wirkungsweise von grolser Bedeutung, als der Dampf, wenn 
eines der Ven- 
tile beginnt ab- 
zublasen, im 
Kanale a, zu- 
nächst dem an- 
deren Ventil d 
zustrómt, um 
auf dieses druck- 
ausgleichend zu 
wirken. Beginnt 

sich námlich 
einesderVentile 
d zu heben, so 
strómt zwar 
Dampf aus; er 
wird aber durch 
den Ring f soab- 
gelenkt dafs er 
urch die Bob- 
rungen in den 
Ringkanal und 
von da in den 
Verbindungs- 
kanal a, ab- 
fliefsen mufs. 
Die ausglei- 
chende Wirkung 
dieses Dampfes 
macht sich auf 
das zweite Ven- 
til insofern be- 
merkbar, als 
dieses ebenfalls 
zum Ausblasen 
veranlalst wird, 
und zwar selbst 
dann, wenn 
seine Feder g 
etwas schärfer 
angezogen sein 
sollte als die 
des ersten Ven- 
tiles. Was für 
das Abblasen 
der Ventile Gil- 
tigkeit hat, gilt 

naturgemáls 
auch fiir ihren 
Schlufs; auch 
dieser wird 
gleichzeitig und 
leichmáfsig er- 
olgen. 

Auf den 
Kanal a, ist ge- 
nauim Zentrum 
der Ventilplatte 
ein kleines Nie- 
derschraubven- 
til aufgesetzt. 
Dieses hat die 
Aufgabe, die 
Wirkung des 
Dampfes, wel- 
cher im Kanale a, fliefst, auf die beiden Ventile d innerhalb gewisser 
Grenzen zu regeln. Stellt man nämlich die Spindel n des Ventiles 
hoch oder tief ein, so verändert man den Durchflufsquerschnitt und 
somit auch das Durchflufsquantum des Ventiles. Bei ganz oder teil- 
weise offenem Ventile tritt der Dampf aus dem Kanale a, durch das 
Ventil (n) in dessen hohle Haube o und durch Bohrungen in dieser in 
die grofse Haube b ein, welche gleichzeitig auf die Ventile d über- 
deckt. Aus der Haube b entweicht der Dampf durch eine von einer 
perforierten Kupferplatte m verschlossene Öffnung ins Freie. 

Die Wirkungsweise des Ventiles no ergibt sich demnach aus der 
Tatsache, dafs der Dampf im Kanale a,, falls das Ventil no offen steht, 
nicht ausgleichend auf das zweite Hauptventil d wirkt, sondern durch das 
Ventil no ins Freie ausfliefst. Je nachdem, ob man nun das Hilfsventil 
no ganz oder nur teilweise schlielst, erhält man also gar keine oder eine 
mehr oder weniger grofse Druckausgleichung der beiden Hauptventile d. 





W Fig. 174. 


Z*A.: Federbelastetes Doppel-Sicherheitsventil 
von Beyer, Peacock 4 Co. Ltd. in Manchester. 
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Die Vorteile der Einrichtung lassen sich kurz dahin präzisieren, 
dafs eine grofse Betriebssicherheit ohne jegliche Bedienung sowie ein 
hoher Nutzeffekt gegenüber der Entlüftung durch Luftpumpen und 
Ejektoren vorhanden ist, und dafs die langen Luftsaugleitungen und 
Dampfleitungen, welche letztere bedingen, in Fortfall kommen. 


Verbesserungen an der Reichschen Halbgas- 
feuerung. 


(Mit Abbildungen, Fig. 178 u. 179.) 
Nachdruck verboten. 

Die an dieser Stelle schon mehrfach *) beschriebene Halbgas- 
feuerung, System C. Reich in Hannover**) ist, wie nicht anders 
zu erwarten, den verschiedenartigsten Zwecken und Brennstoffen immer 
mehr angepalst worden. Die dani Hand in Hand gehenden kon- 
struktiven Verbesserungen sind die Veranlassung der nachstehenden 
Abhandlung. ۱ 

Zunächst wurde der in Nuten geführte Schamotteschieber, 
welcher bei den Feuerungen älteren Typs zum Absperren des Schwel- 
kanales x, Fig. 178 u. 
6, Tafel 4, Jahrg. 1900 
benutzt wurde, be- 
seitigt. An seine 
Stelle ist eineiserner 
Schieber (vgl. „Pr. 
M.-K.“ 1900, Heft 11, 
Seite 88, Fig. 262) ge- 
treten, der bei s, Fig. 
179 vor dem Schwel- 
kanale x angeordnet ist 
und mit Hilfe des 
Handrades h und der 
von diesem betätigten 
Spindel vertikal ver- 
schoben werden kann. 
Der Schieber sperrt je 
nach seiner Lage den Kanal x mehr oder weniger, ev. 
auch ganz ab. 

Der Vorteil dieser Neuheit liegt darin, dals jetzt alle 
Klemmungen wegfallen, die bei einem in Nuten laufenden 
Schieber unausbleiblich sind. Weiter fallen auch die mit 
der Herstellung der Nuten und des Schiebers erforderlichen 
baulichen Arbeiten fort, und endlich sind die bei der älteren 
Feuerung zum Halten und Heben des Schiebers nötigen 
Doppelständer und Schraubspindeln weggefallen; an ihre 
Stelle ist ein einfacher Ständer mit einer ebensolchen 
Spindel getreten. 

Eine weitere Vervollkommnung der Feuerung ist darin 
zu finden, dafs sowohl der Gasschieber s als auch der Füll- 
schieber f, unabhängig voneinander verstellt resp. gehand- 
habt werden können. Ersterer dient zur Einstellung der je- 
weilig benötigten Gasmenge, letzterer soll in niederge- 
schraubtem Zustande vor dem Füllen verhindern, dafs das 
frische Brennmaterial auf das im Brande befindliche aufge- 
worfen werden kann und, dafs nach geschehener Füllung, 
bei wieder ganz hochgedrehtem Schieber, das Brenn- 
material der fortschreitenden Verbrennung gemäls von 
selbst nachrutscht; denn sonst würde das Feuer erstickt, zum mindesten 
aber eine Zeitlang starker 
Rauch gebildet. 

Eine dritte vorteilhafte 
Neuerung an der Reichschen 
Feuerung besteht in der Er- 


weiterung des Füll- 
trichters oberhalb des 
Schwelraumes. Die Erweite- 


rung erfolgt entweder in der 
aus Fig. 178 ersichtlichen 
Weise durch kegelförmige 
Abschrägung der Seitenwan- 
gen des Trichters oder in 
Form eines besonderen Auf- 
satzes auf den alten Trichter 
(vgl. Fig. 6, Tafel 4, Heft 2, 
Jahrg. 1900). 

Die Erweiterung des 
Trichters macht es möglich, 
die Feuerung nach dem 
Dauerbrandverfahren zu be- 
treiben, nach dem bekannt- ' 
lich eine Beschickung der 
Feuerung nur in sehr langen 
Zwischenräumen erfolgt, weil 











Fig. 178. Z. A.: Verbesserungen an der Reichschen 
Halbgasfeuerung. 


*) Vgl. „Prakt. Masch -Konstr.‘ Jahrg. 1898, Tafel 34; 1899 Heft 2, Seite 13 
mit Tafel 5; 1899 Heft 7, Seite 54 mit Abbildungen, Fig. 110-2113 Jahrg. 
1900, Heft 2, Seite 9 mit Tafel 4; „Techn. Rdsch.“ Jahrg. 1899, Heft 6 Seite 49 
mit Abbildungen, Fig. 88 u. 189. 

**) D. R.-P. 62043 8. 64902, D. R. 0. M. 239672 8. D. R.-P. a. 
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Dampf füllt und bei der hiermit verbundenen Ausdehnung den Ab- 
schlufs des Ventiles f bewirkt. 

Die Anordnung der einzelnen Teile ist so getroffen, daís das 
Wasser in dem Rohr h nie weiter als auf ein Drittel der Hóhe steigt; 
auch findet eine vóllige Entleerung des Kondensationstopfes w nicht 
statt. Das offene Ende des Austrittsrohres e steht also stets unter 
Wasser, so dafs der Dampf niemals frei entweichen kann. 


سے 


Selbsttätige Entlüftungsvorrichtung für Heber- 
und Saugleitungen 
von Bopp & Reuther in Mannheim-Waldhof. 
(Mit Abbildungen, Fig. 176 u. 177.) 
Nachdruck verboten. 
Die der Maschinen- und Armaturenfabrik Bopp & Reuther in 
Mannheim-Waldhof unter Nr. 158644 patentierte selbsttatige 
Entlüftungsvorrichtung, welche die Fig. 176 u. 177 darstellen 


sollen, soll die in Heber- und Saugleitungen mitgeführte Luft selbsttatig 
entfernen. Die Vorrichtung wird in der Weise montiert, dafs sie mit 








Fig. 176. 


Fig. 176 u. 177. Z. A.: Selbsttätige Entlüftungsvorrichtung und Saugleitungen von Bopp $ Reuther 
in Mannheim - Waldhof. 


Fig. 177. 


den Anschlufsstutzen des Behalters A in die zu entlüftende Leitung zu 
sitzen kommt, und zwar, wo diese am hóchsten liegt. Die Leitung mufs 
so angelegt werden, dafs alle Luft dieser höchsten Stelle zugeführt wird. 
Nachdem der Apparat eingebaut ist, tritt er selbsttatig in Betrieb. 

Die Vorrichtung beruht auf dem Prinzip, dafs die in einem Be- 
halter angesammelte Luft durch Druckwasser aus diesem ausge- 
trieben wird. ۱ 

Die Wirkungsweise ist folgende: Ist der Behalter 8 mit Luft 
angefüllt, so befindet sich auch in dem mit ihm durch die Rohr- 
scharniere oder Metallschläuche r verbundenen Gefälse C Luft. In 
dieser Situation überwiegt das Moment des Gewichtes G dasjenige des 
Gefáfses C. Das Gefáfs C befindet sich also in seiner höchsten Stellung. 
Die Verbindungsleitungen zwischen den Beháltern A und B sind dabei 
abgesperrt, dagegen die Druckwasserleitung geöffnet. Das Druck- 
wasser füllt infolgedessen die Behalter B dud C, wobei die zusammen- 
geprefste Luft, wahrend der Wasserspiegel steigt, durch das Ventil v 
hindurch ins Freie getrieben wird. — ` ۱ 

Wenn nun das Gefáfs B und somit auch das C bis zu einer ge- 
wissen Hóhe mit Wasser gefüllt sind, so überwiegt das Moment des 
Gefälses C gegenüber dem des Gewichtes G, und das Gefäls C senkt 
sich daher in seine tiefste Stellung, womit zugleich die Druckwasser- 
rene i abgesperrt und die Verbindungsleitungen zwischen den Gefáfsen 
A und B geöffnet werden. Die Luft, die sich im Gefäls A ange- 
sammelt hat, entweicht durch die Leitung a nach dem oberen Teile 
des Gefüfses B; die Flüssigkeit aus letzterem dagegen làuft in dem 
Mafse, wie hier Luft zutritt, durch das Rohr b nach dem Gefäls A ab, 
bis der Wasserspiegel in den Gefälsen B und C soweit gesunken ist, 
dafs das Moment des Gewichtes G dasjenige des Gefälses C überwiegt, 
worauf sich dieses wieder in seine höchste Stellung begibt. Das Spiel 
wiederholt sich fortlaufend. Das Druckwasser braucht nur geringe 
Druckhöhe zu haben; es genügt, wenn der tiefste Wasserspiegel um 
ein geringes höher als das Auslalsventil v liegt. 
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feuerung betrieben wird) zugefiihrt werden kann. Die fiir beide Fille 
erforderlichen Einrichtungen werden über der aufserhalbliegenden Mün- 
dung des Kanals ع‎ aufgestellt. Die sekundare Luft wird in beiden Fallen 
nicht der Atmosphäre unmittelbar, sondern dem Aschenfalle entnommen 
und durch besondere Kanále den Wármekammern m zugeleitet. 

Das Feuergeschrünk t ist hermetisch verschliefsbar. 

Das Reinigen der Feuerung während des Betriebes von Schlacke 
geschieht durch Umlegen des Kipprostes k, dessen Drehachse w, durch 
die eine Feuerwange nach aufsen geführt ist und dort einen Handhebel 
tragt, mittels dessen man den Rost kippen kann. Vor dem Abschlacken 
mufs das Feuer nahezu niedergebrannt sein. Die sonstige Reinigung 
des Feuers wird bei geöffnetem Klappen mit einer messerartig ۰ 
gespitzten Schürstange von unten her, zwischen den Stäben hindurch, 
vorgenommen. Man stóíst mit der Stange alle Anhaftungen nach 
unten, wo sie solange auf der Schlackendecke über dem Kipproste liegen 
bleiben, bis dieser selbst gereinigt wird. Auch kann au stelle des Kipp- 
rostes eine volle oder durchlócherte, feste Platte, der eine Reinigungstür 
seitlich vorgelagert ist, vorgesehen werden. Diese gestattet dann, 
auch während des Betriebes die Reinigung vorzunehmen. 


Yetailkonstruktionen und Notizen ans der Praxis. 


Universalkupplung 
der Baush Machine Tool Co. in Springfield (Mass.). 
(Mit Abbildung, Fig. 180.) Nachdruck verboten. 


In Fig. 180 ist nach „Machinery“ eine von Frank E. Bocorselski 
konstruierte neue Universalkupplung dargestellt, die von der 
Baush Machine Tool Co. in Springfield (Mass) ausgeführt 
wird. Skz.1 zeigt die Kupplung für einen Neigungswinkel der Achsen 
von 15° zusammengestellt; im Maximum kann dieser Winkel 30" be- 
tragen. Die aus 
Stahl hergestellten 
Gabeln der Kupp- 
lung sind mit Ge- 

windebohrungen 

zur Aufnahme von 
Zapfen versehen, 
deren Ausführung 
aus Fig. 180, Skz. 5 
ersichtlich ist. Be- 
merkenswert bei 
dieserKonstruktion 
ist vor allem das 
Kreuzstück, das aus 
Bronze gefertigt, in 
seinen Bohrungen 
die erwahnten Ge- 
windezapfen der 5 
Gabeln aufnimmt. 4 = 
Das Innere dieses = 
Kreuzstiickes ist als l 
Olbehalter ausge- 
bildet, von dem aus 
durch Filzeinlagen 
in entsprechenden . 
Nuten der Kreuzkopfarme das Ol den Gewindezapfen und den Innen 
flächen der Kupplungsgabeln zugeführt wird. 

Auf jedem Arm des Kreuzstückes befinden sich zwei Stellringe für 
die Zentrierung der Kupplungsgabeln, die auf ihrem Gewindezapfen 
durch Steckstifte gehalten werden. Der Haken, Skz. 6, wird zu jeder 
Kupplung mitgeliefert und dient zum Nachziehen der Stellringe. 


Bemerkenswertes über Ringschmierlager. 
Nachdruck verboten. 
. Wenn ein Ringschmierlager warm läuft, so versagt entweder der 
Oltransport durch die Schmierringe oder die Olnuten sind unzweck- 
mälsig angebracht. Der Lauf eines Schmierringes sollte daher von 
oben beobachtet werden können, obgleich dies manchmal als 
überflüssig bezeichnet wird. Der Einwand, dafs durch Schaulocher 
leicht Unreinigkeiten in die Olrümpfe geraten können, ist nicht 
stichhaltig, da genau eingepafste Verschlufsknópfe oder dichtsitzende 
Schieber oder Klappen davor schützen können. Bei einer nicht genau 
horizontalliegenden Welle wird ein Schmierring stets auf die geneigte 
Seite laufen, und es bedarf dann nur einer rauhen Seitenfláche im 
Innern des Olrumpfes, um den Ring an der Umdrehung zu hindern. 
Die Olnuten müssen bei der Olabgabe beginnen und sind breit und 
tief zu halten, um nicht zu verkleistern. Ein Schmierring kann auch 
schief laufen, wenn dessen Innenfläche nicht zylindrisch ist. Zweck- 
mälsig ist eine leichte Höhlung des Ringprofiles; bei tiefer Innen 
wólbung ist wiederum der Olbelag innerhalb eines Ringes zu stark 
und die Berührung durch die Kanten mit der Welle zu gering, 0 
dafs man hierbei eine unvollkommene Olung beobachtet hat. Schliels 
lich sollen die Kanäle für den Rücklauf des Oles genügend weit seit, 
damit das 01 langsam in den Olrumpf zurückfliefsen kann. Bei grofse 
ren Lagern sind zwei Schmierringe notwendig, und der zwischen beiden 
liegende Lagerteil ist besonders gut mit Olnuten zu versehen. [he 
Füllung kann durch das Schauloch erfolgen und ist durch einen Ol 
stand oder Überlaufrohr stets in gleicher Höhe zu halten. 





Z. A.: Unicersalkupplung der Baush Machine Tool Co. 
in Springjield (Mass). 


Fig. 180. 


der Trichter genügend Brennstoff faíst. - Diese Einrichtung hat be- 
sonders Wert bei Zentralheizungsfeuerungen und ähnlichen, wo die 
Feuerung die ganze Nacht, ohne beschickt zu werden, im schwachen 
Betriebe verbleiben muís. Aus demselben Grunde erfolgt bei den 
Zentralheizungsfeuerungen Reichscher Bauart die Luftzufuhr fast aus- 
nahmslos durch einen sogen. Verbrennungeregler. 

Eine vierte Neuerung betrifft die Anpassung der Rost- 
konstruktion an den Brennstoff. Reich baut zur Zeit Halb- 
gasfeuerungen mit: 

1. kombiniertem Stab- und Wasserrohrroste für 
Steinkohlen und Briketts; 

2. gemischtem Roste, oben Treppen- und unten Stabrost, 
fir Fórderbraunkohle, Torf, Holzabfälle, Lohe eto.; 

3. Stabrost, fiir bessere Stúckbraunkohle, Briketts, Torf, 
Holz u.s. w. fiir Dampfkessel und Caloriféres. 

Reich macht dann noch die Unterscheidung in Feuerungen fiir 
Hochdruck-Dampfkessel und solche fiir Zentralheizungsfeuerungen. Da 
dieser Unterschied aber nur in den Dimensionen der Roste auftritt, so darf 
er hier aufser Betracht bleiben; anders dagegen ist es mit dem 
kombinierten Stab- und Wasserrohrroste. Wie dessen Bezeichnung 
schon andeutet, hat man es hier mit einem aus Wasserrohren und ge- 
wóhnlichen Roststáben zusammengesetzten Rost zu tun. Die Wasser- 
rohre sind glatt und einzeln für sich auswechselbar. Zwischen sie 
sind Roststábe normaler Form eingelegt. Die Wasserrohre sind durch 
einen Rohrstrang an den Wasserraum des Dampfkessels unten ange- 
schlossen; ein zweites Rohr vermittelt die Verbindung des Wasser- 
rostes mit dem Dampf- oder Wasserraume des Kessels. Diese Ver- 
bindung ist erforderlich, weil sich das Wasser in den Rohren schnell 
erwarmt und 
nach oberhalb 
einen Áusweg 
sucht. 

Der Vor- 
teil der Ver- 
wendung 801- 
cher Wasser- 
roststábe liegt 
nun darin,dals 
das Brenn- 
material we- 
der anbacken 
noch in sich 
verschlacken 
kann, und dafs 
die rapide Er- 

warmung 
resp. Dampf- 
bildung in den 
Rohren des 
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‚Fig. 179. Z. A.: Verbesserungen an der Reichschen Halbgasfeuerung. Wassers im 
Kessel bis zu 
einem gewissen Grade verstärkt Behufs Reinigung kónnen die Rohre 
von Zeit zu Zeit ausgeblasen werden. 

Eine weitere Neuerung ist endlich auch darin zu finden, dafs die 
Zunge z nicht mehr ganz in Schamotte ausgeführt, sondern in 
ihrem unteren Teile durch einen hohlen Kasten von muldenartigem 
Querschnitt gebildet wird. Durch diesen Kasten bewegt sich ein Strom 
Wassers, den man der Wasserleitung zum Roste entnimmt. Der sich 
bildende Dampf kann durch ein zweites Rohr in das Dampf- resp. 
Wasserrohr oberhalb dem Roste eintreten. Die Einrichtung soll das 
Verbrennen der unteren Partie der Zunge sicher verhindern. 

Die mit allen diesen Verbesserungen ausgestattete Halbgasfeuerung 
System Reich gewahrt das Bild Fig. 179; dabei ist angenommen, die 
Feuerung befindet sich vor einem Einflammrohrdampfkessel. 

Die Feuerung zerfállt in den Schwelraum a mit, Fülltrichter, den 
Mischraum b und den Brenner r mit den schrágen Offnungen o, ۰ 

Der Schwelraum wird vorn durch eine Schürtür t, seitlich durch 
beide Feuerwangen, hinten durch die feste Schamottenzunge z und unten 
dureh die obere Partie des Wasser- und Stabrostes abgeschlossen. Ein 
abnehmbarer Deckel d verschliefst den Schwelraum a oberhalb. 

Der Misch- resp. Flammenraum b wird oberhalb durch das Feuer- 
gewólbe, seitlich durch die Feuerwangen, hinten durch eine Feuerwand 
mit eingesetztem Brenner und nach vorn durch die hohle, oben mit 
dem Gasüberführungskanal x versehene, unten auf einem vom Wasser 
durchflossenen Stege ruhende Feuerwand z begrenzt. Den Abschlufs 
unterbalb bildet der Kipprost k und nach vorn der sich hieran an- 
schliefsende, geneigte Stab- und Wasserrohrrost. 

Der Brenner r hat die 808 den früheren Beschreibungen bekannte 
Form beibehalten; die eine Serie der Luftschlitze o, O erteilt den Gasen 
eine rotierende, die zweite eine vorwürts wülzende Bewegung. 

Die für die vollkommene Verbrennung erforderliche Sekundarluft 
wird bei v der Atmospháre entnommen und gelangt in einem Kanale 
in den Hohlraum der Zwischenwand z und von da aus in die beiden 
Warmekammern m in die Feuerwangen; dort erhitzt sie sich und tritt 
so in die Kanále O und o des Brenners r ein. 

Es kann auch mit künstlichem Zug gearbeitet werden. Zu diesem 
Zwecke befindet sich bei g in der einen Feuerwange eine Offnung, der 
Luft unter Druck (falls mit forgiertem Zug gearbeitet wird) oder auch 
durch einen Regler (falls die Feuerung als Dauerbrand-Zentralheizungs- 


onstrukteur. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 14. September 1906. 
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Gegenstrom-Vorwürmer mit Abwürmebeheizung Neue englische ۰ 
(sogen. Economizer) (Mit Zeichnungen auf Tafel 46.) 
von der Sturtevant-Ventilatoren-Fabrik in Berlin. ۱ E E ی‎ sU voten: 
(Mit Abbildungen, Fig. 181 u. 182.) Auf Tafel 46 sind nach , Engineering“ zwei von englischen Firmen 
l Nachdruck verboten. gebaute Motorwagen neuester Ausführung dargestellt, die in ver- 
Als vor Jahren die bekannten Greenschen Economizer aus | schiedener Hinsicht bemerkenswerte Anordnungen aufweisen. 

Amerika bei uns eingeführt wurden, stand die deutsche Technik diesen I. 12 PS-Automobil 
Apparaten sehr skeptisch gegenüber. Man war sich von vornherein Vick S : d Maxi Ltd. C ford (K 
klar, dafs trotz der grofsen Reklame und des hohen wirtschaftlichen VOR ጋት ንቱ. AN axim, Ltd., Crayford (Kent). 
Wertes, den die bessere Ausnützung der in den Abgasen aufgespeicherten (Tafel 46, Fig. 1, 9, 10, 12, 13, 15, 18 u. 19.) 
Wärme hatte, die Apparate das Versprochene nicht halten würden. Das für die Siddeley Auto-Car Company gebaute Auto- 


Einmal waren die für das Abstreifen des Rufses von den Rohren ge- | mobil ist mit einem zweizylindrigen 12 PS-Motor ausgerüstet, der von 
troffenen Einrichtungen mangelhaft und weiter war eine gründliche | der Wolseley Tool and Motor-Car Company, Ltd. in 
. Reinigung der Rohre innen ebenfalls nur schwer durchführbar. Beides | Birmingham geliefert wurde. Das Chassis, dessen Längsträger aus 
waren aber Gründe, die unbedingt zu einer mit der Dauer des Betriehes | Stahl geprefst und durch |-]-fórmige Querstücke verbunden sind, ist 
sich vergrofsernden Verminderung der Leistung des Apparates führen | im Aufrifs und Grundrifs in Fig. 18 bezw. 19 gezeigt; die Anordnung 
mufsten. der verschiedenen Steuerungsteile geht aus Fig. 13 u. 15 hervor. In 
Die Praxis hat gezeigt, dafs die damaligen Annahmen keine Trug- | der Nähe des Motors sind die Chassistráger etwas niedriger gehalten 
schliisse waren. Die Greenschen Vorwürmer älteren Typs sind bald | und derart nach innen gebogen, dafs der Wagen in einem sehr kurzen 
wieder herausgerissen worden. Bogen gedreht werden kann. 
Von der Sturtevant- Fig.1 gibt den Schnitt durch 
Ventilatoren-Fabrik in j einen der beiden Motorzylinder, 
Berlin NW 7, Friedrichstr. 138 wonach der obere Teil a des aus 
wird jetzt ein neuer derartiger Aluminium gefertigten Kurbel- 
Vorwarmer mit ظ 6 ظ‎ 612 ۰ ۲ 8 gehäuses den Kiih] mantel für den 
durch Abwarme eingefihrt, gufseisernen Zylinder bildet. Ein 
der mit bezug auf dus Nach- kurzes Robrstiick verbindet das 
stehende, wohl als eine lebens- Innere des Zylindermantels mit 
fahige Konstruktion bezeichnet dem guíseisernen Zylinderkopf, 
werden darf. in welchem das Einlafsventil e 
Der Vorwármer besteht aus und das Auslafsventil d in üb- 
einer (vgl. Fig. 181) nder meh- licher Weise angeordnet sind. 
reren Doppelgruppen von Heiz- Die beiden Zylinder haben einen 
robren, die so in den Fuchs ein- inneren Durchmesser von115 mm; 
gehängt sind, daís sie von den in ihnen finden die Explosionen 
abziehenden Heizgasen umspült des Gemisches abwechslungs- 
werden. Jede Doppelgruppe setzt weise statt, und es sind die Kol- 
sich aus zwei Einzelgruppen und benstangen dementsprechend an 
diese wieder aus vier gleichen, den gemeinsamen Kurbelzapfen b 
nebeneinander aufgestellten Ele- angeschlossen. 
menten zusammen. Jedes Ele- Die Ein- und Auslafsventile 
ment besteht aus dem ۰ werden von einer durch Ráder- 
Rohrtráger (vgl. Fig. 182) und übersetzung von der Motorwelle 
den von ihm gehaltenen Heiz- aus mit deren halber Tourenzahl 
robren. Der Rohrtrüger hat am bewegten Spindel c mechanisch 





einen Ende den Einlaís- und am ' gesteuert; die 016 6 
anderen den Auslafsstutzen für i 2 betätigenden Daumen sind auf 
das Wasser. Die Heizrohre 2 einer verschiebbaren Muffe an- 
aber haben statt eines kreis- Fig. 181. Gegenstrom - Vorwármer mit Abwärmeheheisung von der Sturtevant - Ventilatoren- Fabrik geordnet, „wodurch die Kom- 
runden, wie beim alten Vor- ۱ in Berlin, pression beim Anfahren geregelt 
warmer, einen ovalen Quer- werden kann. Die Einlals- 


schnitt. Auch sind sie nicht einfache, in entsprechender Weise ver- | ventile werden durch die Gestánge g, g, (Fig. 9) von der Spindel e 
bundene Rohre, sondern sie haben im Vertikalschnitt eine لا‎ Form, | aus gesteuert, und zwar unter Vermittlung der Hebel b. Diese sind 
weshalb auch ein bis zwei Schrauben schon geniigen, um sie am Rohr- | in dem die beiden Ventilkópfe mit den Zylindern verbindenden Quer- 
träger zu befestigen, ohne dafs die Verbindung undicht wird. stücke f verstellbar gelagert, indem die Höhenlage ihres durch die 

Die Wirkungsweise des Apparates ist dieselbe wie früher ge- | Feder i, nach oben gedrückten Lagerzapfens durch die Druckschraube i 
blieben. Das kalte Wasser tritt, getrieben von der Pumpe, durch die | verändert werden kann. Je niedriger dieses Lager eingestellt ist, um 
Einlafsstutzen in die einzelnen Elemente ein und durchläuft sie auf | so grófser wird der Ausschlag der durch die Gestänge g resp. g, be- 
schlangenförmigem Wege. Durch die Auslafsstutzen fliefst das auf | wegten Hebel ከ sein, d. ከ. um so mehr werden die Einlalsventile. 
seiner Tour erwärmte Wasser in ein Sammelrobr über, das sein Ende | geöffnet. Damit der Wagenfiihrer dies in einfacher Weise regu- 
in dem Speiserohr des Dampfkessels findet. lieren kann, sind an die Köpfe der Druckschrauben i Hebel ange- 

Die Elemente sind durch die Zu- und Ableitungen für Wasser | schlossen, die von der Mitte des Steuerrades aus gezogen werden 
derart miteinander verbunden, dafs Speisewasser und Abwärme ein- | können. 
ander entgegenstrómen, wodurch ein hoher Nutzeffekt gesichert er- Um an die Einlafsventile zu gelangen, ist nur notwendig, die nach 
scheint. dem Steuerrad führenden Anschlufshebel zu entfernen und die die 

Der von den Abgasen mitgerissene Ruís sowie alle Flugasche | Brücke f haltenden Muttern abzunehmen. An der Innenseite des Uber- 
werden von sogen. Skrapers, welche an einem starren Gestánge | setzungszahnrades auf der Steuerwelle c sitzt der ein Drosselventil in 
hangen, in Kammern abgestrichen, die unterhalb der Robrgruppen, | der Leitung zwischen Karburator und Motor betatigende Regulator, 
also unter der Sohle des Fuchses, angelegt sind. Die Gestánge des | der von dem Wagenführer durch Niedertreten eines Fuíshebels aufser 
Skrapers ein- und derselben Doppelgruppe, sind durch einen Balancier | Tatigkeit gesetzt werden kann. Der Antrieb des Unterbrechers der 
(vgl. Fig. 182) derart miteinander verbunden, dafs, wenn die eine | Zündung erfolgt mittels Kette von dem einen Ende der Steuer- 
Skraperserie gehoben wird, die andere niedergeht und umgekehrt. welle c aus. 

Deckel, welche in den Rohrträgern und in den Querstegen der Das mit einem Durchmesser von 535 mm ausgeführte Schwung- 
Rohre unten angebracht sind (vgl. Fig. 182), erlauben das bequeme und | rad 1 des Motors bildet zugleich den einen Teil der Hauptkupplung, 
auch gründliche Reinigen der Rohre, ebenso wie die ganze Anord- | deren verschiebbarer Konus aus Aluminium gefertigt und mit einem 
nung des Elementes das wirksame Ausspúlen der Rohre ermóg- | Lederring verkleidet ist. Die Fuís- und Handbremse wirken beide 
licht. Da nun die Elemente ca. 40 om Abstand voneinander haben, | auf die Hinterachse; erstere besteht aus einer Anzahl von Segmenten, 
so ist es auch leicht, einzelne Rohre auszuwechseln resp. sonstige | die sich gegen den Innenrand der Kettenrüder legen, während die 
Reparaturen vorzunehmen. Auch der Antrieb des Balanciers | Hebelbremse als Bandbremse ausgebildet ist. 
verursacht keine Umstände, indem cr unter Benutzung eines Ráder- Der Kühler m ist vorn am Wagen angeordnet; zwischen ihm und 
vorgeleges von einer beliebigen Kraftquelle aus bewirkt werden kann. | dem Motor befindet sich ein Ventilator m, zur Erhóhung der Luft- 
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Kommutator e mit dem Arm f gedreht und so der Zeitpunkt der 
Funkenbildung automatisch verlegt. Zwischen dem Arm f und dem 
mit der Anschlufsleitung ከ verbundenen Kontakt ist ein kleiner Luft- 
spalt, so dafs die Funkenbildung, wie sie sich in den Zylindern ab- 
spielt, auch von dem Wagenführer jederzeit genau beobachtet und 
kontrolliert werden kann. Für alle vier Zylinder genügt eine In- 
duktionsspule sowie ein Unterbrecher, der gleichfalls auf der vor dem 
Wagenführer befindlichen Spritzwand angeordnet ist. Für die Strom- 
lieferung werden zwei 30 Amperestunden-Akkumulatoren mitgeführt, 
die nacheinander in den Stromkreis der Zündung geschaltet werden 
kónnen. 

Die Konstruktion des Vergasers geht aus Fig. 8 hervor; links be- 
findet sich der Benzinbehälter a, in dem durch einen Schwimmer das 
Niveau des in üblicher Weise zugeführten Brennstoffes konstant ge- 
halten wird. Aus der Leitung b tritt das Benzin in eine vertikale 
Düse über, deren Offnung durch einen mit dem Kolben d verbundenen 
Stift o dem Kraftbedarf des Motors entsprechend veründert wird. 
Der Kolben d ist in dem über dem Vergasungsraum angeordneten 
Vakuumzylinder geführt, der mit den Ansaugeventilen des Motors in 
Verbindung steht. Bei Zunahme der Motorgeschwindigkeit wird also 
der Kolben d, den Druck der Feder e überwindend, sich nach oben 
bewegen und dadurch den Eintritt einer grofseren Menge Benzins in 
den Vergaser vermitteln. Gleichzeitig wird aber auch der mit dem 
Stift c verbundene Doppelkonus e, angehoben und damit die ۰ 
fuhr proportional der Benzinmenge geündert. Oben in dem Vergasungs- 
raum sind noch Zusatzluftkanüle vorgesehen, die ebenfalls der Benzin- 
menge entsprechend durch den mit dem Vakuumkolben d sich be 
wegenden Kolben f geöffnet werden. Durch Anziehen oder Entlasten 
der Feder e kann die beschriebene Gemischregulierung justiert werden. 

Der in dem Gehause f untergebrachte Geschwindigkeitswechsel 
ermöglicht vier Vorwürts- und eine Reversiergeschwindigkeit, die alle 
von einem Hebel (e,) aus eingestellt werden kónnen. Der Handgriff des 
letzteren ist scharnierartig gelagert, d. h. seitlich verstellbar und derart 
durch Zugstangen mit dem Wechselgetriebe verbunden, dafs durch ihn 
dessen verschiedene Stellungen eingeleitet werden können. Ist der 
Handgriff in seiner Mittelstellung, so wird bei der Riickwartsbewegung 
des Hebels e, das Reversiergetriebe eingeschaltet. Wird der Griff nach 
rechts gestellt, so bewirkt die Vorwürtsbewegung des Hebels e, das 
Einschalten der ersten Geschwindigkeit, während seine volle Rück- 
bewegung die zweite Geschwindigkeit herstellt. Die Linksstellung des 
Handgriffs ergibt in ähnlicher Weise die dritte und vierte Geschwindig- 
keit; seine Stellung in Verbindung mit der des Hebels e, selbst zeigt also 
dem Wagenführer stets sofort an, welche Geschwindigkeit eingeschaltet ist. 

Die 58916 d, des Steuerrades kann durch die aus Fig. 11 ersicht- 
liche Anordnung in verschiedenen Neigungen eingestellt werden. Die 
Luft zur Betütigung der Hubbe wird dieser aus der Bohrung d, durch 
den Schlauch d, zugeführt. 

Kupplung und Bremse werden durch ein gemeinsames Pedal e, 
betütigt, das in zwei Positionen eingestellt werden kann, deren erste 
das Einschalten der Kupplung, die zweite den Anzug der Bremse 
bewirkt. 

Die bei diesem Automobil in Anwendung gebrachte Kühlvorrich- 
tung ist aus Fig. 14 ersichtlich; sie führt 17 Gall. Wasser mit, das 
durch eine Zentrifugalpumpe in Zirkulation erhalten, für eine Fahrt 
von 1200 Meilen ausreicht. Der gemäls Fig. 17 am hinteren Ende 
des Chassis angeordnete Benzinbehälter fafst die für eine Fahrt von 
200 Meilen notwendige Brennstoffmenge. 


Pendelmühle 


zum Zerkleinern von Mineralien etc. 
von der Maschinenfabrik Geislingen in Geislingen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 47, Fig. 1 + 10) 
Nachdruck verboten. 

Als eine der brauchbarsten Maschinen zum Vermahlen von Mine- 
ralien jeder Art hat sich die Pendelmühle erwiesen. Bei dieser 
wird durch die im Mahlring rotierende und sich zugleich drehende 
Mahlwalze das Mahlgut gequetscht und zugleich zerrieben, 0 
dafs bei geringem Kraftverbrauch die Leistung eine hohe und die 
Gleichmäfsigkeit des Korns eine sehr grofse ist. 

Die den bisher gebráuchlichen Maschinen dieser Art anhaftenden 
Mängel, wie schwere Zugänglichkeit der Lagerung und des Gelenke: 
sowie häufige Brüche durch nicht genügende Beweglichkeit und hier- 
durch bedingte ungleichfórmige Ubertragung der Bewegung auf das 
Pendel, erscheinen bei der auf Tafel 47 in Fig. 1—10 dargestellten 
Pendelmühle der Maschinenfabrik Geislingen vermieden. 

Hier ist nämlich das Pendel mit der Mahlwalze in dem durch 
G. M. geschützten Doppelkugelgelenk, Fig. 7--10, aufgehängt. 
Durch die Zentrifugalkraft wird bei der Drehung des Pendels die 
Walze nach aufsen gedrückt gegen den Umfang eines Mórsers. Solange 
die Walze im Morser rotiert, ist die Drehrichtung dieselbe, wie die 
der senkrechten Antriebswelle; hat jedoch die Walze den Morser 
berührt, so erhalt sie eine entgegengesetzte Drehung. Hierdurch er- 
klárt sich dann die quetschende und zerreibende Wirkung. 

Durch das Doppelkugelgelenk wird eine gleichmälsige Übertragung 
der Pendelbewegung ermóglicht, so dafs, wie auch die Erfahrung ከሩ 
statigt, Pendelbrüche nicht vorkommen. 

em Ubelstande der schweren Zugänglichkeit ist dadurch abge- 
holfen, dafs der obere Teil des Gelenkes eine senkrecht gelagerte Welle 
bildet, welche in vertikaler Richtung durch eine Ringspur gehalten 


trecke ohne wesentliche Defekte in 33 Tagen zurück, 


zirkulation, der durch einen Riemen von der Steuerwelle c des Motors 
angetrieben wird. Die Konstruktion des Schalldämpfers r, dessen 
Anordnung hinter dem Wechselgetriebe aus Fig. 18 u. 19 ersichtlich 
ist, geht aus Fig. 12 deutlich hervor. Am hinteren Ende des Chassis 
(Fig. 19) ist der Benzinbehalter q mit 8 Gallonen Inhalt angebracht. 
Die Räder des Wagens haben alle 815 mm Durchmesser; ein Unter- 
schied besteht jedoch insofern, als die vorderen Reifen 90 mm, die 
hinteren 100 mm breit sind. 

Der Motor macht normal 850 Umdrehungen in der Minute, wobei 
durch das Wechselgetriebe Geschwindigkeiten von 8, 14, 21 und 28 
engl. Meilen pro Stunde erzielt werden können. 

Der Wagen wurde einer 5000 Meilen-Probefahrt unterworfen; er 
legte diese 
wobei sich der Benzinverbrauch auf 307 Gall., der Konsum an Schmieröl 
auf 10 Gall. stellte. 


I. 20 PS-Automobil 
von der Brotherhood-Crocker Motors Ltd. in London. 
(Tafel 46, Fig. 2— 8, 11, 14, 16 u. 17.) 

Die Brotherhood-Crocker MotorsLtd.in London wurde 
als Zweiganstalt eines altrenomierten Etablissements für Dampf- 
maschinenbau gegründet. Als Hauptmerkmal ihrer neuen Motorwagen 
führt die Firma die Vermeidung aller, eine besondere Erfahrung und 
Geschicklichkeit des Fahrers erfordernden, Komplikationen an, und 
hebt aufserdem die leichte Zugänglichkeit und Unabhängigkeit der 
einzelnen Teile hervor, die nach Möglichkeit für direkten Austausch 
durch Ersatzstiicke angefertigt sind. So kann z. B. ein Wagenrad 
ohne Beeinträchtigung der Bremse abgenommen werden, desgleichen 

sind die auf der 
Zwischenwelle g 
sitzenden Ketten- 
rader und Brem- 

sen voneinander 

^] unabhängig. Das 
| | Wechselgetriebe 

| ist leicht zugáng- 

| lich; nach Ab- 
nahme des Deckels 
kónnen einzelne 
Rader ohne weite- 
res ausgetauscht 
werden, wie auch 
das ganzeGiehäuse 
unabhángig von 
den Antriebs- 
ketten, Fufsbrem- 
sen oder anderen 
Teilen herausge- 
nommen werden 
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kann. 
Fig. 182. Z. A.: Gegenstrom- Vorwärmer mit Abwármebeheisung Auf 9 und 
eon der Sturtevant- Ventilatoren- Fabrik in Berlin. Grundriís des 
Chassis dieser 


Wagen sind in Fig. 16 u. 17 dargestellt. Der Rahmen ist in úblicher 
Weise aus geprefstem Stahlblech gefertigt, doch sind die Tragfedern 
wesentlich lánger als sonst, indem die vorderen 914 mm lang und 
37 mm breit sind, wáhrend die Federn der Hinterachse eine Lánge 
von 1270 mm bei einer Breite von 50 mm aufweisen. Die einzelnen 
Blátter der Federn sind mit Nuten versehen, die mit Schmiervor- 
richtungen in Verbindung stehen. 

Am hinteren Ende ist, wie Fig. 16 erkennen láfst, der Rahmen 
nach oben gebogen, so daís die Hinterachse nahezu gerade ausgeführt 
sein kann. 

Der Motor hat vier vertikal angeordnete Zylinder mit 101,6 mm 
Bohrung, in denen ein 160 mm langer Kolben einen Hub von 127 mm 
Lange vollführt. Bei 900 Umdrehungen in der Minute leistet der 
Motor 20 PS, seine Geschwindigkeitsgrenzen sind 200 und 1150 Touren. 
Die Zylinder des Motors sind paarweise zusammengegossen und mit 
einem óldichten Aluminiumkurbelgeháuse verschraubt. Die auf die 
beiden Zylinderseiten verteilten Ein- und Auslalsventile sind mechanisch 
gesteuert, wofür zwei von der Kurbelwelle aus durch Raderiiber- 
setzungen bewegte Steuerwellen b, b, vorgesehen sind. Zwecks Regulie- 
rung der Motorgeschwindigkeit kann der Hub der Einlafeventile durch 
Schnecke, Zahnstange und Trieb veründert werden. Dieses Getriebe 
wird dureh ein Pedal betátigt, das im Gegensatz zu sonstigen Aus- 
fúbrungen nicht niedergetreten, sondern um eine vertikale Achse ge- 
dreht wird, eine Anordnung, deren Handhabung für den Wagenführer 
weniger ermüdend sein soll. 

Bemerkenswert bei diesem Automobil sind vor allem die Gemisch- 
regulierung des Karburators und die Einstellung des Zündpunktes, 
die beide automatisch erfolgen. Die für letzteren Zweck getroffene 
Einrichtung ist in Fig. 6 u. 7 dargestellt. Der Kommutator e und der 
die Dráhte für den Induktionsstrom führende Arm f sind in einem 
auf der vor dem Wagenführer angeordneten Spritzwand sitzenden Ge- 
hause auf der Welle d derart montiert, dafs jeder unabhängig von dem 
anderen nachgeseben und gereinigt werden kann. Die Welle d wird 
von der durch eine der Steuerwellen des Motors angetriebenen Vertikal- 
spindel a bewegt, und zwar befindet sich auf letzterer ein Kugel- 
regulator c, durch welchen das die Welle d betätigende Schnecken- 
rad b, gehoben und gesenkt wird. Es wird also entsprechend der 
jeweiligen Geschwindigkeit des Motors der auf der Welle d sitzende 
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schützen, ist der an der Aufsenseite der Hohlwelle f der auf der Nabe 
des Kegelrader b, aufsitzende Stahlgufsring g vorgesehen, der durch 
das ablaufende Ol konstant abgedichtet wird. Oben ist auf der Hohl- 
welle f ein zweiter Dichtungsring angeordnet, der die Antriebsrüder 
vor dem Zutritt der zerkleinerten Materialien sichert. 

Die horizontale Antriebswelle, welche die Riemenscheibe a und 
den Trieb b trägt, ist verhaltnismalsig lang gelagert. Alle der Ab- 
nutzung durch das Brechgut ausgesetzten Teile der Maschine sind mit 
leicht auswechselbaren Verkleidungen aus Mangan-Stabl versehen. Er- 
wühnt móge noch sein, 0818 die Hadfields Steel Foundry Company, 
Ltd. in Sheffield zehn derartige Maschinen der gróísten Ausführung 
für die Premier(Transvaal) Diamond Mines, Ltd. geliefert 
hat, die sie zum Brechen von diamanthaltigem Blauspat verwenden. 
Die Gesamtleistung dieser Maschinen beláuft sich auf 1000 t in einem 
zehnstündigen Arbeitstag. 


Versenkbares Orchesterpodium 
für die neue Stadthalle in Heidelberg 
ausgeführt von der Maschinenfabrik Wiesbaden. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 48.) 
Nachdruck verboten. 

Für die neue Stadthalle zu Heidelberg hat nach Mit- 
teilungen des Architekten W. Sóhner in Mannheim die Maschinen- 
fabrik Wiesbaden ein Orchesterpodium ausgeführt, das man 
versenken kann. 

Das Podium, dessen wesentlichere Teile auf Tafel 48 dargestellt 
sind, ist vierteilig (A, B, B,, B,); seine einzelnen Teile lassen sich, 
unabhängig voneinander mittels der Winden w an den Traversen y 
vertikal auf- und niederbewegen. Die Ubertragung der Bewegung er- 
folgt durch Seile, welche über resp. unter den Rollen r, r,, 8, 8$, t 
entlang geführt sind. 

Von den vier Podien hat dasjenige A einen vertikalen Hub von 
1,55 m, das B einen solchen von 1,85, das B, von 2,4 und das B, von 
3,06 m. Das Niveau der Bühne ist in Fig. 4 mit C, das des Saales 
mit E und das der Versenkung unter der Bühne mit D bezeichnet. 

Man kann nun: 

1. die einzelnen Podien A, B, B, B, vom Saale E aus amphi- 
theatralisch aufbauen, um sie für gröfsere Gesangsaufführungen 
zu benutzen, 

2. in eine Horizontalebene bringen und zur Verlüngerung der 
Bühne C verwenden, 

3. von dem Niveau des Saales ab mit Fall nach der Versenkung 
D einstellen, um sie als vertieften Orchesterboden zu be- 
nutzen. 

Die vier Podien haben die gleiche Lange, nàmlich 7,528 m, aber 
eine verschieden grofse Breite. Diese stellt sioh für das Podium A 
auf 1,87, und für die B, B, und B, auf 1,45 m. 

Als Führung für die Rahmen der Podien dienen paarweise aufgestellte 

- Eisen (x) N. P. 14 von 5,5, 5,45, 5,4 und 5,37 m Lange, welche an 
en Stellen, wo die Rahmen der Podien entlanggleiten, durch Flach- 
eisen von 3,25, 2,6, 2,1 und 1,8 m Länge und 45 <> 20 mm Querschnitt 
armiert sind. Gegen die |_-Eisen legen sich Holzklótze z,, welche 
durch die Winkel z an den Rahmen der Podien festgehalten werden. 

Die Befestigung der Rollen r an den [_-Eisen x zeigt das Detail 
Fig. 20 u. 21; ebenso ist daraus die Verbindung der [ -Eisen x mit 
dem Rahmen q zu ersehen, welcher die Versenkungsgrube allseitig 
umschliefst. Die Verbindung erfolgte durch Schrauben unter Benutzung 
der Beilagen p.*) Die Rollen haben 400 mm Durchmesser in der Seil- 
rile gemessen; ihre Achsen werden durch sachgemäls gebogene 
Zwickelbleche von 10 mm Dicke gehalten, wobei das eine Blech durch 
die aus Fig. 15 u. 16 erkennbare Vorlage verstárkt ist, welche gleich- 
zeitig ein Verdrehen des in Fig. 10 detaillierten Bolzens verhindert, 
indem sie in eine Kerbe im Bolzen eingreift. 

Fig. 18 u. 19 geben die Verbindung des Bohlenbelages vom Podium 
mit dem in Fig. 7—9 detaillierten Tragrahmen. 


Eiserne offene Halle. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 42 und Abbildung, Fig. 156, Heft 17 w. 
i Fig. 170.) 
۱ [Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Knoten 4 anzuschliefsende Stabkraft 7460 — 5940 = 1520 kg, vor- 
handen zwei zweischnittige Nieten von 20 mm Durchmesser; vorhandener 
Querschnitt für Abscheren 2 - 2 - 3,14 = 12,56 gem; vorhandene kleinste 
Druckfläche für Lochlaibung 2۰1,2۰2 = 4,8 gem. 
1520 1520 
Knoten 5 anzuschliefsende Stabkraft 5940 kg, vorhanden: drei 
zweischnittige Nieten von 20 mm Durchmesser, sechs einschnittige Nieten 
von 20 mm Durchmesser; vorhandener Querschnitt für Abscheren 
3-2-3,14 = 18,84 qem 
6۰3,14 = 18,84 , 
| m 37,68 qom ; 
*) Die Fig. 20 u. 21 sind der Raumausnutzung halber um 90° verdreht 
worden. Es müfste 21 oben und 20 unten sich befinden, 


ist. Diese Welle ist mit einem an der Maschine montierten horizon- 
talen Vorgelege mittels Winkelrüder b, b, verbunden; der Antrieb 
des Vorgeleges erfolgt mit Riemen, und zwar Voll- und Leerscheibe 


(a). Jeder Teil liegt bei dieser Konstruktion offen da, und kommt der 


sonst gebräuchliche halbgeschránkte Riementrieb, welcher Anlaís zu 
vielen Betriebsstórungen gibt, in Wegfall. Die Antriebskonstruktion 
ist ebenfalls durch G. M. geschützt. 

Die Mahlkórper, d. h. die Walze und der in Betracht kommende 
Teil des Mórsers, sind von Hartstahl und derart eingebaut, daís sie 
leicht ausgewechselt werden können. Nur diese Mahlringe sind dem 
Verschleifse ausgesetzt, doch ist nach den bisherigen Erfahrungen die 
Abnutzung derselben eine verhültnismáísig geringe. 

Auf der Pendelachse sind Ventilatorfliigel k aufmontiert, durch 
welche das feine Mahlgut gehoben und durch die den Mahlmörser 
umschliefsenden Siebe in den Sammelbehälter gefördert wird. Zu- 
gleich saugt der Ventilator Luft von oben ein, verhindert also den 
Staubaustritt, so dafs die Mühle ohne Aspiration staubfrei arbeitet. 

Bei einem Kraftverbrauch von ca. 15 PS leistet die Pendelmühle 
je nach der Harte des Materials und Feinheit des verlangten Produktes 
1500 — 4000 kg pro Stunde. 


Stein- und Erzbrecher 
der Hadfields Steel Foundry Company, Ltd., in Sheffield. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 47, Fig. 11-16.) l 
Nachdruck verboten. 

Die Hadfields Steel Foundry Company in Sheffield 
hat vor kurzer Zeit eine besondere Abteilung für die Fabrikation von 
Stein- und Erzzerkleinerungsmaschinen eingerichtet, deren von dem 
Direktor R. A. Hadfield und dem Ingenieur Jack stammenden Kon- 
struktionen in verschiedener Hinsicht bemerkenswerte Eigenheiten auf- 
weisen. 

Auf Tafel 47 ist in Fig. 11—16 nach „Engineer“ der dieser Firma 
patentierte Stein- und Erzbrecher dargestellt, dessen Ausführung 
in verschiedenen Grófsen mit stündlicher Leistungsfühigkeit von zwei 
bis hundert Tonnen erfolgt. 

Beim ersten Blick auf die Schnittzeichnung Fig. 14 ist man zu 
der Annshme geneigt, eine gewóhnliche Mühle mit rotierender Walze 
vor sich zu haben; in Wirklichkeit führt aber die die konische Walze 
k tragende Hohlspindel f keine rein rotierende Bewegung aus, sondern 
sie erhält ihren Antrieb durch ein an ihrem unteren Ende innen an- 
geordnetes Exzenter derart, daís die diametral gegenüberliegenden 
Punkte der Brechwalze h eine hin- und hergehende Bewegung aus- 
führen. Die nach ábulichem Prinzip gebauten Maschinen dieser Art, 
bei welchen die Brechwalze auf einer vollen Welle sitzt, weisen 
verschiedene Nachteile auf, deren  wesentlichster darin besteht, 
dafs das die Welle tragende Spurlager gerade dort anzuordnen ist, 
wo die grófste Bewegung auftritt. Aufserdem kann auch das den An- 
trieb bewirkende Exzenter nicht mit voller Sicherheit vor dem Zu- 
tritt von Staub geschützt werden. Bei dem Hadfieldschen Erzbrecher 
wird die die Walze h tragende hohle Welle f durch eine in ihrer 
Bohrung geführte, oben mit Kugellager i versehene Spindel c ge- 
tragen, der Druck also in einem Punkt aufgenommen, wo die Welle f 
nahezu stillsteht. Auch ist das den Antrieb vermittelnde Exzenter 
dureh die es an seinem ganzen Umfang umgebende Hohlwelle f vor 
dem Zutritt von Staub gesichert. 

Das Geháuse der Maschine ist wie auch ihre Grundplatte aus 
Guíseisen; für die Fortbewegung der zerkleinerten Steine oder Erze 
ist im Inneren des Gehäuses eine nach dessen Austrittsöffnung füh- 
rende, geneigte Scheidewand angeordnet. Das mit dem Gehause ver- 
schraubte kegelförmige Oberteil ist mit gerippten Platten 1 aus man- 
ganhaltigem Stahl verkleidet. Über diesem ist, durch Bolzen befestigt, 
der aus Stahlguís hergestellte Aufgabetrichter k angeordnet, in dem 
ein Verteiler vorgesehen ist. 

Die in dem Oberteil 1 sich bewegende Brechwalze h ist mit einem 
konischen , gleichfalls gerippten Mantel aus ,,Era'-Manganstahl be- 
kleidet; ihre eingangs erläuterte Bewegung erhält sie durch die im 
Innern der Hohlwelle f geführte exzentrische Nabe des Kegel- 
rades b,, das seinerseits von der Riemenscheibe a aus durch den ko- 
nischen Trieb b bewegt wird. 

Mit der Fufsplatte der Maschine ist die Stahlspindel c fest ver- 
bunden; zwischen ihr und der Innenflache der exzentrischen Nabe des 
Kegelrades b,, wie auch zwischen der Aufsenflüche der letzteren und 
der Wandung der Hohlwelle f sind Antifriktionsmetallbüchsen derart 
اس‎ dafs sie leicht herausgenommen und nachgesehen werden 

onnen. 

Der Feinheitsgrad der zu zerkleinernden Mineralien kann durch 
Heben bezw. Senken der hohlen Welle f reguliert werden, was mittels 
des aus Fig. 14 am unteren Ende der Spindel c ersichtlichen Schnecken- 
getriebes ausgeführt wird. 

Es ist ohne weiteres einleuchtend, dafs die Exzenter - Lagerung 
eine besonders sorgfältige Schmierung erfordert, wofür die fabrizie- 
rende Firma die Verwendung von Ol bester Qualitát vorschreibt. Die 
Zuführung des 018 zu der Lagerstelle erfolgt aus dem in entsprechen- 
der Hohe angeordneten Behalter m (Fig. 14) durch die in einer Boh- 
rung der zentralen Spindel c nach oben geführten Róhrchen n, n,, die 
über der inneren bezw. áulseren Lagerbüchse des Exzenters endigen. 
Sé verbrauchte Öl wird unten gesammelt und zwecks Wiederbenutzung 

triert. 

Um die Exzenterlager absolut sicher vor dem Staubeintritt zu 
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Gewählt wurden 2 [፲ N. P. 12 in 160 m Abstand. Die Tragheits- 
momente für die beiden Hauptachsen x ergeben sich mit bezug auf 
Fig. 24 auf Tafel 42 zu: 

J, = 2-364 = 128 cmt 
J, = 2 [43,2 + 11- 9,6?] = 3219,8 = به‎ 3220 cm* 
F = 2.17 = 34 gem. 

Der Ansatz für letzteren Wert ergibt sich nach dem Satze: 

Das Trügheitsmoment eines Querschnittes bezogen auf eine be- 
liebige Achse ist gleich dem Tragheitsmoment des Querschnittes be- 
zogen auf seine parallele Schwerachse + dem Produkt aus dem Flächen- 
inhalt des Querschnittes und dem Quadrat des Abstandes beider Achsen. 

Der gewühlte Querschnitt wird für sámtliche Obergurtstabe bei- 
behalten und ergeben sich hiermit die Beanspruchungen, Sicherheits- 
grade und Längen |, wie folgt: 


1 = 


O, = 0, = -- 15150 kg 1-2m 
bs ars = M6 kglqom 
_ 9000. 798 ` 5 A 
D = رو مور ور‎ 7 2 J, = 86,4 cm 
400 J 400 - 86,4 55 
HI, ib 156 = 7228 = نه‎ 1,5 m 


La genügt demnach einmalige Vernietung in der Stabmitte. 

Der Nachweis der Knicksicherheit der Gurtung in horizontaler 
Richtung eriibrigt sich, da durch Anbringung des Windtragers die 
freie Stablánge auch in dieser Richtung 2,0 betragt. 

Untergurt: Für den Untergurt wurden ebenfalls durchweg 
zwei [_-Eisen P. 12 gewählt. Mit Nietabzug beträgt der Querschnitt: 

1. 13 mm Durchschnitt in der Flansche 4 - 1,3 - 0,9 = 4,68 qem 

F = 34,0 — 4,68 = 29,32 gem. 
2. zwei Nieten von 20 mm Durchmesser im Steg 2-2-0,7 = 2,8 qem 
F = 34,0 — 2,8 = 31,2 qcm. 

Die Beanspruchungen ergeben sich mit F = 29,32 qcm für die 

einzelnen Untergurtstábe zu: l 
N, = N, = 7600 kg 


7600 1 : 
N, = N,’ = 30300 kg 
20300 
= an = 9 «em. 
k 99,32 መ 699 kgiqom 


Vertikalen: Für die Vertikalen wurden durchweg zwei [_-P. 11 
gewählt. Bei den belasteten Vertikalen wurden die [ - Eisen wegen des 
Anschlusses der Bindereckversteifungen 10 mm auseinandergerückt. 

Die Trägheitsmomente für die beiden Hauptachsen ergeben sich 
hiermit in Anlehnung an Fig. 14, Tafel 42, wie folgt: 





J, = 2-605 = 1210 cm‘. F = 40,8 qcm 
J, = 2 [62,7 + 20,4- 2,257] = 331,4 cm* 
P = — 5160 kg 1 = 2,0 m 
5160 y 
k = 108 7 መ 127 kg, cm 
2000 -331 . u i 
o 32 J, = 125,4 cm 
400 ۰ 125,4 aa 
L=V- — 49,13 = ~ 3,1 m. 


Vernietung der beiden Profile demnach nicht erforderlich. 
Diagonalen: Durchgängig gewählt zwei TN P. 10 in 160 mm 
Abstand. Die Tragheitsmomente in bezug auf die beiden Hauptachsen 
berechnen sich zu: (Fig. 23, Tafel 42) 
x = 2-206 = 412 cm‘ 
J, = 2 [29,3 + 13,5 -9,55*] = 2521 em? 
= 2-13,5 = 27 qem ohne Nietabzug. 
Nietabzug, 4 Nieten von 18 mm Durchmesser in der Flansche 
4 - 1,3 - 0,85 = 4,42 qem 
F — 21 — 4,42 — 22,58 qom mit Nietabzug 
Mit diesen Werten ergeben sich die Beanspruchungen in den ein 
zelnen Diagonalen sowie Sicherheitsgraden und Längen l, wie folgt: 
D, = — 10700 kg . 1= 2,83 m 
10 700 


k = رر‎ መማ 400 kg/qcm 
2000 - 412 i 
Eo O ee 
400 - 58,6 
l, = i = دم‎ 1,48 m. 
Die ausgeführte Vernietung der beiden Profile genügt. 
D, — 4- 9500 kg 
9500 
k = 9258 = Y 422 kg/qcm 
D, = — 8500 kg 1 = 2,83 m 
p ን. = نه‎ 815 kgigem 
9000 . 2 
a = .0ى‎ = © 


l, = Va =~ 1,66 m 


ausgeführte Vernietung der beiden Profile genügt. 


vorhandene kleinste Druckfläche für Lochlaibung 3 - 1,2 - 2 = 7,2 qem 
6 - ዐ,8 - 2 = 96 ን, 


5940 16,8 qem, 


5940 _ 
e= 37.68 7 c» 158 kg/qem; k, = 16,8 = ~ 354 kg/qem. 


Der Stofs bei Knoten 5 für den Untergurt besteht aus dem zwi- 
schen den beiden |_ liegenden Knotenblechstreifen 6,5 ۰ 1,2 = 7,8 qom 
und der unteren Stofsplatte 0۵ 13 - 0,8 = 104 ,, 


18,2 qem; 
für Nietschwächung geht hiervon ab 2.1,2 — 2,4 qom 
2.2.08 = 3,2 ,, 
5940 — 
demnach F = 18,2 — 5,6 = 12,6 qem; k = = mN 472 ۳۵ 


12,6 
(vgl. Fig. 27, Tafel 42, deren von links oben nach rechts unten schraffierte 
Teile von 65><12 und 05 >ረ 8 mm als Stofslaschen gelten). 
Vertikalen: V, anzuschliefsende Stabkraft 1400 kg, vorhanden 
zwei doppelschnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, vorhandener 
Querschnitt für Abscheren = 2.2.2 = 8 qom, vorhandene kleinste 
Druckflache für Lochlaibung 2۰1,2 ۰1,6 = 3,84 qem. 
k, — e = መ 175 kg/qom; እ) = nn = mw 365 ۰ 
V, anzuschiiefsende Stabkraft 2140 kg, vorhanden zwei zwei- 
“ schnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für 
Abscheren 2.2.2 = 8 qem, vorhandene kleinste Druckfläche für Loch- 
laibung 2 ٠ 1,9 ۰1,6۵ = 3,84 ۰ 
ም. መ = m 268 kg/qem; k = Se 
V, anzuschliefsende Stabkraft 2880 ke , vorhanden zwei zwei- 
schnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für 
Abscheren 2-2-2 = 8 yom, vorhandene kleinste Druckflàche für Loch- 
laibung 2 - 1,2 ۰ 1,6 = 3,84 qom. 
k, — Tu መጨ 360 kgiqom; k, = . 
V, anzuschliefsende Stabkraft 680 ke , vorhanden zwei zwei- 
schnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für 
Abscheren 2-2-2 = 8 gem, vorhandene kleinste Druckflache für Loch- 
laibung 5 ٠ 1,2 ٠ 1,6 = 3,84 qom. 


k= 0 = ده‎ 85 kg/qem; k = kia = ~ 177 ۰ 


8 
Diagonalen: D, anzuschliefsende Stabkraft 2140 kg, vorhanden 
zwei zweischnittige Nieten von 26 mm Durchmesser, vorhandener Quer- 
schnitt für Abscheren 2-2-2 = 8 qom, vorhandene kleinste Druckfläche 
für Lochlaibung 2 - 1,9 ٠ 1,6 = 3,84 gem. 
k, — 2 = w 267 kg/qem; k, = Ge = መ 557 ۰ 

D, anzuschliefsende Stabkraft 2760 kg, vorhanden zwei zwei- 
schnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für 
Abscheren 2-2-2 = 8 gem, vorhandene kleinste Druckfläche für Loch- 
laibung 2-1,2-1,6 = 3,84 qom. 

9 
kt = : = ده‎ 345 kgjqem; k, = SE = mN 720 kg/qcm. 

D, anzuschliefsende Stabkraft 3380 kg, vorhanden zwei zwei- 
schnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für 
Abscheren 2-2-2 = 8 qem, vorhandene kleinste Druckflache für Loch- 
laibung 2 ٠ 1,2 ٠ 1,6 = 3,84 qem. 

3380 


k, — 8 = mw 423 kgjqem ; k, = 3,84 = 


Anschlufs der Auflagerwinkel. 
Grófster vertikaler Auflagerdruck 5160 kg. 
» horizontaler 





= co 558 ۰ 


= eu 150 ۰ 


c» 880 kg/yem. 


21 
5620 kg. 
Der Einfachheit wegen wird mit der Summe beider gerechnet; vorhan- 
den zwei zweischnittige Nieten von 20 mm Durchmesser, vorhandener 
Querschnitt für Abscheren 3 . 9 - 3,14 = 18,84 qem, vorhandene kleinste 
Druckflache für Lochlaibung 3 ٠ 1,2 . 2 = 7,2 gem. 
ko s = m 300 kg/qem; k = 2 = ~ 780 kg/qem. 
Anschlufs der Auflagerplatte an den Auflagerwinkel. Anzuschliefsende 
Kraft 460 kg; vorhanden sechs einschnittige Nieten von 20 mm Durch- 
messer, vorhandener Querschnitt für Abscheren 6 - 3,14 = 18,84 qom, 
vorhandene kleinste Druckfläche für Lochlaibung 6-1-2 = 12 qem. 
460 460 
k, = 18,84 = € 24,4 kg/qem; k, = 19 
Die Binder über den Säulen sind mit denselben Profilen ausgeführt, 
nur haben sie doppelte Knotenbleche von je 10 mm Starke in 140 mm Ab- 
stand erhalten, um eine grófsere Steifigkeit dieser Binder zu erzielen. Der 
Festigkeitsnachweis ist in gleicher Weise wie vorstehend durchzuführen, 
und deshalb hier fortgelassen. 


. Tragbalken. 


= መ 38,5 ۰ 


Obergurt: Pass = — 14 300 — 850 = 15150 kg. Der Betrag 
von 850 kg rührt von dem Windtrager her. 
l l = 2,0 m, 
, 92 
erforderliches J = E = 151,5cm!; 
: 15150 — 
erforderliches F = 1000 ^ 15,15 qem 
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Süulen. 


Die auf eine Säule entfallende gesamte Vertikalbelastung berechnet 
sich zur Gesamtbelastung eines Tragbalkens + gesamte Vertikallast 
eines Binders 2 - [5160 + 1200] + [4520 + 640] = 17 880 kg. 

Das Windmoment für eine Säule setzt sich zusammen aus: 

Windmoment dreier Binder im Betrage von 

M, = 0,460 - 3 -7,7 = 10,626 mt. 

Windmoment des Tragbalkens. Hierbei ist die Flüche ersetzt durch 
zwei Streifen von je 0,2 m Breite in Hóhe der beiden Gurten (Fig. 170). 

Die Windbelastung berechnet sich hierfür zu: 12 - 0,2 ۰ 125 = 250 kg. 

M, = 0,25 -[5 4- 3) = 2,000 mt. 

Windbelastung des Säulenschaftes 0,26 - 5 - 125 = 163 kg. 

M, = 0,163 - 2,5 = 0,4075 mt. - 
Das Gesamtmoment ergibt sich hiermit zu: 
= M = 10,626 + 2,000 + 0,4015 = 13,03350 mt. 

Als Querschnitt wurden gewählt zwei [-Eisen N. P. 26 in 400 mm 
Abstand. 

Die Tragheitsmomente für die beiden Hauptachsen berechnen sich 
dann (Fig. 29, Tafel 42) wie folgt: 

Ohne Nietabzug: 

J, = 2 - 4858 = 9646 om‘. 
J, =2 ae + 48,3 - 22,4%] = 49127 cm‘. 

Abzug von vier Nieten 23 mm Durchmesser bezogen auf die 
Y-Achse 4 [1,4 - 2,3 - 252] = 8050 em“. 

J,’ = 49 127 — 8050 = 41 077 ۰ 
W, = ee = ey 1420 cm? 
= 2- 48,3 = 96,6 
— ۳ — (4 - 1,4 ۰ 2,3) = 83,72 qom. 
8 1 303 5 " 
k = — “96,6 af ^ 1490 — = N — 185 + 920 = k, = یم‎ 1105 kg, qem. 
(Ausnahmsweise zulüssig, der ungünstigen Annahme wegen.) 
k, = ~ 735 ۰ 

Die aus dem Biegungsmoment resultierende Stabspannung in einem 

[. ፻:1868 ergibt sich zu: 


Hierzu kommt noch die halbe Vertikallast, so daís sich die grófste 
Stabspannung für ein [_-Eisen berechnet zu: 
Sax = 29 000 -+ 8940 = 37 940 kg. 
Das kleinste Trägheitsmoment für ein [ -Eisen ist J,,,, = 317 ۰ 
Es ergibt sich mit vorstehenden Werten die freie Länge eines [_-Eisens 
bei fünffacher Knicksicherbeit zu: 


400 - 317 coz 
l, = y 97440” Y 3,35 = ~ 1,83 m. 

Die Vernietung ist durchgeführt auf eine Lange von نت‎ 1,0 m, 

so dafs sich ein Sicherheitsgrad ergibt von 
_ 2000-317 _ 16.7 
= 81940-1? ^ ^" 

Der Anschlufs eines Säulen -[: - Eisens an das Fulsblech der Säule 
ist durch fünf Nieten jederseits von 23 mm Durchmesser vorgesehen, 
vorhandener Querschnitt für Abscheren 2-5-4,15 = 41,5 gem, vor- 
handene kleine Druckfläche für Lochlaibung 2 ٠ 5 ٠ 2,8 - 1,2 = 27,6 qem, 
die Beanspruchungen ergeben sich zu: 

k, = 91940... 915 kg/qem. 


415 
k, = سود‎ = m 1375 kg|qem, (vgl. Fig. 25, Tafel 42). 
ን 


Anschlufs der beiden Auflager [ -Eisen an die Fufs- 
bleche. 
P = 17880. M = 1303350 cm/kg, (Fig. 25 und 26, Tafel 42). 
Die beiden verankerten [ -Eisen sind hier gewisscrmalsen als 
Laschen anzusehen, mit denen die Sàule an das unnachgiebige Funda- 
ment angeschlossen ist. Die Anker ersetzen hierbei das Nietmoment 
auf der anderen Seite der Stofsfuge a-b. Ein Niet von 23 mm Durch- 
messer kann eine Scherkraft übertragen von 
` 415۰800 = 3320 kg. 
Das Moment, das durch dic Scherkräfte sämtlicher Nieten des [^ - Eisens 
aufgenommen werden kann, berechnet sich zu: 
M, = 2 [3320 . (30 + 50 + 60)] - = 1859200 emjkg, 
gesamter Scherquerschnitt : 
F = 26-4,15 = 107,9 qom, 
11 880 | 1303350 | 
k, — 107,9 + 1859200 =~ 166 + 0,7 =~ 167 ۰ 
Für Lochlaibung beträgt das Nietmoment mit P = 2,3- 1,0. 0 
— 3680 kg für ein Niet 
M, = 5 [3680 - (30 + 50 + 60)] - 2 = 2060800 em|kg, 
gesamte kleinste Druckfläche für Lochlaibung 26 ٠ 2,3 - 1 = 59,8 ۰ 


17880 | 1303350 
Die auf ein Konsol - ]_- Eisen entfallende Belastung beträgt 6360 kg. 
Die freie Lànge ist 1 — 40 cm. 


M = Loi. 6900.49. 31800 emg, 
vorhanden ein Dun N. P. 18 mit W, = 150 em? 
k= = =~ 212 kgjqem 
. 150 — 


Nietanschlüsse. 


Obergurt: Knoten 2. 0, — — 15150 kg, vorhanden sind vier 
einschnittige Nieten von 16 mm Durchmesser und acht einschnittige 
Nieten von 20 mm; vorhandener Nietquerschnitt für Abscheren 

4-2= 8 qem 
8 ۰3,14 = 25,12 ور‎ 


| 33,12 qom. 
Vorhandene kleinste Druck flache für Lochlaibung 4-1,6-0,7 = 4,48 qom 
8. 2,0 è 0,7 — 11,20 "o 
15 150 "m 15150 15,68 qom, 


Knoten 3 anzuschliefsende Stabkraft 0. 

Knoten 4 anzuschliefsende Stabkraft 0. 

Untergurt: Knoten 1 anzuschliefsende Stabkraft U, = 7600 kg, 
vorbanden vier einschnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, vorhanden 
vier einschnittige Nieten von 20 mm Durchmesser, vorhandener Quer- 
schnitt für Abscheren 4.2 = 8,00 qem 

4۰3,14 = 12,56 ,, 


20,56 gem, 
vorhandene kleinste Druckflache für Lochlaibung 4 - 1,6 - 0,7 = 4,48 qem 
4-2-0,7 = 5,00 ,, 
10,08 gem, 
1600 _ 7600 ed 
k, — 2056 7 c» 370 kg/qem, k, = 10,08 ” a 159 ۰ 


Knoten 2 anzuschliefsende Stabkraft 0. 

Knoten 3 anzuschliefsende Stabkraft U, — U, = 20300 — 7600 = 
12700 kg, vorhanden vier einschnittige Nieten von 16 mm Durchmesser, 
acht einschnittige Nieten von 20 mm Durchmesser, vorhandener Quer- 
schnitt für Abscheren 4.2 8,00 qem 

8 - 9,14 = 25,12 ,, 
33,12 qem, 
vorhandene kleinste Druckfläche für Lochlaibung 
4-1,6-0,7 = 4,48 qem 
8-2-0,7 = 11,20 ,, 


iaio 15,68 qom, 
2 12700 | 
k, = 33,19 = Y 382 kg/qcm, k, = 15,68 = ~ 810 kgjqem. 


Knoten 4 anzuschliefsende Stabkraft 0. , 

Vertikalen: V, = 5160 kg, vorhanden zwölf einschnittige Nieten 
von 16 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für Abscheren 12-2 = 
24 qem, vorhandene kleinste Druckflache für Lochlaibung 12-1,6-1 = 
19,2 qcm 

_ 5160 5160 
۰ 24 19,2 

Die übrigen Vertikalen sind spannungslos. 

Diagonalen: D, = 10700 kg, vorhanden sechs einschnittige Nieten 
von 20 mm Durchmesser, vorhandener Querschnitt für Abscheren 
6 - 3,14 = 18,84 qem, vorhandene kleinste Druckflache für Lochlaibung 
6-2-0,6 = 7,2 qem 

10700 | 
k, — 18,84 | 18 7 c» 1490 ۰ 

D, = 9500 kg, vorhanden sechs einschnittige Nieten von 20 mm 

Durchmesser wie oben 
9500 


iem 18,81 7 نه‎ 505 kg/qom, k, = 73” c» 1320 ۰ 


D, — 8500 kg, vorhanden sechs einschnittige Nieten von 20 mm 
Durchmesser wie oben 


k, 


= ~N 215 kg/qom, k = = ~ 270 kg/qem. 


= ~ 568 kg/qem, k, = : 


= ده‎ 450 kgjqem, k, = so = دم‎ 1180 ۰ 
› 
Horizontaler Windtrüger. 

Der Obergurt wird durch den Tragbalken-Obergurt gebildet. 
Untergurt gröfste Spannkraft 850 kg, vorhanden 2 L 50/50/7 mit 
F = 13,12 qcm, Nietabzug 16 mm Durchmesser, 2-1,6-0,7 = 2,24 qom 

F = 13,12 — 2,94 = 10,88 gem, k = Te 

Diagonale: D, = — 620 kg, 1 = به‎ 9,75 m, ein L 70/70/7 mit 

Jmin = 17,6 cm*, F = 9,4 qem 


0 
= 18,84 


= ~ 18 2۰ 


= = = ~ı 66 kg/qom. 
Nietabzug 16 mm Durchmesser 1,6 -0,7 = 1,12 qem 
n = 2000 - 17,6 _ e» 7.5 
— 620-7,56 ` ' 
D, = + 620 kg F = 9,4 — 1,12 = 8,28 qom 


— 6 መ A 
k = 8 98 = بح‎ (0 kg/qom. 


Vertikalen: V = + 460 kg, 1 = 2,25 m, ein L 70/70? mit 
Jai = 17,6 cm‘, F = 9,4 qom, F’ = 8,28 qom 


k= د‎ = ev» 49 kgíqom 
2000 - 17,6 

n= 469.506 ^ 194 
460 


Die Nieten sind 16 mm resp. 13 mm im Durchmesser, die Fest- 
stellung der Beanspruchung ist, weil zu geringfügig, fortgelassen. 
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Verband bilden; ihre Form und Aufmachung gestattet ein sofortiges 
Aufsetzen auf den Eisenkern; ein Fortschritt, der eine langweilige 
Vorbereitungsarbeit verdrängt, hat und speziell die Walzenfabrikation 
viel leistungsfähiger gestaltete. 

Eine Hauptbedingung, die an den gepreísten Körper gestellt wird, 
ist der gute Verschlufs. Er hat den Zweck, dem Prefsgut die 
Form zu halten, die es unter der Presse angenommen hat; er dient 
also gleichzeitig als eine Art Sicherung für das ganze Arbeits- 
stück, indem er dem im Prefsgut aufgespeicherten Druck das Gleich- 
gewicht hält und dadurch die diesem gegebene Form dauernd sichert. 

Skz. 1 u. 2, Fig. 171 stellen eine Walze mit Keilverschlufs 
dar. In der eingedrehten Nute a, Skz. 2, liegen eine Anzahl Keile b, 
die den konisch gebohrten Boden, welcher das Bestreben hat, nach 
aufsen zu entweichen, zurückhalten. Beim Aufsetzen der letzten 
Papierlage wird der Boden bis beinahe über die Nute a hinwegge- 
prefst und die Keile eingesetzt; dann läfst man den Druck an der 
Prefspampe langsam zurückgehen, so dafs der Walzenkórper den Ver- 
schlufs selbsttätig anzieht. Diese Arbeit ist mit der gröfsten Aufmerk- 
samkeit auszuführen. Es darf der eine Presser dabei die Pumpe nicht 
verlassen, während der andere oben beim Querhaupt der Presse steht 
und dort den Verschlufs in der Bewegung beobachtet. Ein schlecht 


i d 





Fig. 183. Leichte Presse zur Herstellung von Prefskórpern con der Firma Hartgu/swerk 
und Maschinenfabrik corm. K. H. Kühne d Co, A.-G., Dresden - Lóbtau.*) 


eingesetzter Verschlufs biegt die stárkste Spindel, was den Nachteil 
hat, dafs die Boden nicht parallel zu einander stehen. Der gefahr- 
liche Querschnitt der Spindel liegt hier bei a. Der Ring © ist nur 
&us Schónheitsrücksichten angebracht; er verdeckt so die sonst von 
Aulsen sichtbaren Keile und Öffnungen. 

Die Skz. 3 u. 4, Fig. 171 zeigen einen Verschlufs mit Gewinde. Die 
Mutter m ist entsprechend der Bohrung des Bodens an ihrer Oberflache 
konisch gehalten und wiedersteht somit der nach aufsen wirkenden Kraft. 

Die Walze, Skz. 6 u. 7, Fig. 171, hat einen Ringverschlufs. 
Der Ring d besteht aus zwei Hälften, liegt in der Nute e und wird 
vom Bund f gebalten (vgl. auch Skz. 1 u. 2, Fig. 185). 

Skz. 5 veranschaulicht einen Doppelmutter-Verschlufs und 
Fig. 172 eine Konstruktion ähnlich wie die Skz. 3 u. 4, Fig. 171 angeben. 

Die sámtlichen Verschlüsse sind unter dem Druck, den das Prefs- 
gut auf sie ausübt, nicht zu lösen. Nur dadurch kann ein solcher 
Verschlufs gelöst werden, dafs man durch eine von aufsen wirkende 
zweite grófsere Kraft die innere aufhebt und den Seitenboden da- 
durch entlastet. Bei korrekter und sachlicher Ausführung geben die 
beschriebenen Bauarten Garantie für einen gesicherten und wirklich 
gefahrlosen Verschlufs. 


V. Das Adjustieren der Walzen. 


Sehr störend tritt bei der Fabrikation der unter II und 111 be- 
schriebenen Metallrohr- resp. Gufswalzen das Schwergewicht in 
den Vordergrund, dessen Beseitigung mitunter sehr viel Mühe und 
Zeit kostet. 


*) Die in Heft 18 in Fig. 173 dargestellte Presse ist eine schwere. 
Fig. 183 hätte an Stelle der im Text Heft 18 angezogenen Fig. 173 zu treten! 





Anschlufs der Auflager-[ -Eisen für den Tragbalken. 


Es sind vorbanden 16 einschnittige Nieten von 20 mm Durchmesser ; 
grófste Belastung. . . . . . . . 17 880 — (4520 + 640) = 12720 kg 
vorhandener Scherquerschnitt 16 - 3,14 = 50,24 qem 
vorhandene kleinste Druckflache für Lochlaibung 16-2-0,8 = 25,6 


” 


= GN =~ 254 kgigem 
19 720 
k, = —.—— =~ 800 ۰ 
1 25,6 giq 


Verankerung der Sáule. 
Die Anker liegen in einer Entfernung von 1 m voneinander, so 
daís sich die Ankerkraft ergibt zu: 


1303 350 


Die Anker wurden gewühlt mit 4 cm Kerndurchmesser-Querschnitt ; 

F = 12,566 qcm. Die Beanspruchung ergibt sich zu: 
k = 034 
12,566 
Diese hohe Beanspruchung ist durchaus zulássig, wenn man be- 
achtet, dafs die Annshme, das ganze Windmoment werde durch eine 
Säule aufgenommen, wegen der Steifigkeit der Sáulenbinder, áufserst 

ungünstig ist. 


=~ 1040 kg/qem. 


Auflagerplatte. 

Die Auflagerplatte (vgl. Fig. 25 u. 26, Tafel 42) der Sáule hat 
eine Flache von F = 120-46 = 5520 qom. 

Das Widerstandsmoment oder Fláche, bezogen auf die X-Achse, 
Dion. ovi Ton 


betragt W,= "e 6 - = 110 400 ۶, 
Es ergibt sich hiermit eine Zug- oder Druckbeanspruchung von 
a 41 :.:፡ያ፡ 118 


5590 -- 110400 - 
k, = 8,56 kg/qcm. Durch den Anker aufzunehmen 
ka = 15,04 ۰ 
Das Sáulenfundament mü(íste hiernach in seinem oberen Teile aus 
u. bestehen, um die Druckbeanspruchung von 15 kg|qem auf- 
zunehmen. 


Konstruktion und Ausführung von Walzen 
für Masehinen der Textil- und Papierindustrie. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1712-173, Heft 18 u. Fig. 183 — 186.) 

[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Es soll nun an einem Beispiel die Herstellung eines 
Prefskórpers weiter verfolgt werden, und zwar an einem grófse- 
ren Kórper, einer Papierwalze. Die in Fig. 171, Skz. 1 u. 2 an- 
gegebene Spindel s wird mit einem der Verschlufsbóden r senkrecht 
in den Prefswagen eingesetzt, was natürlich aufserhalb der Presse 
geschieht, wie dies. die Abbildung, Fig. 184, veranschaulicht. 

Nun werden so viele der schon erwahnten viereckigen Papier- 
scheiben auf die Spindel, entsprechend der Breite der Walze, aufge- 
setzt, als erforderlich erscheinen, um einen dem Prefsdruck ent- 
sprechenden elastischen Körper zu erhalten. Hat man für einen Auf- 
satz genügend Bogen gesetzt, so wird der zweite Verschlufsboden auf- 
gelegt, der Wagen eingefahren und das Kópfstück niedergelassen; 

ieses gibt dem Material die erste Pressung, die man sodann schritt- 
weise verstárkt. Uberwindet der Riemen den Widerstand nicht mehr, 
so arbeitet man mit Pumpe und Kolben und verstärkt den Druck 
nach und nach bis zu der Grenze, die 046 Berechnung vorschreibt. Das 
auf diese Weise zusammengeprefste Material làfst man in dieser Lage 
langere Zeit verharren. Man wird dabei finden, dafs das Material 
durch den Druck soviel zusammengeprefst worden ist, dafs es die 
Spindel nicht mehr bedeckt. Infolgedessen mufs das Verfahren wieder- 
holt werden, und zwar so oft, bis die Spindel vollstandig bei vorge- 
schriebenem Druck bedeckt ist; nun erst kann der obere Boden ver- 
schlossen werden. 

Aus wirtschaftlichen Gründen ist es ratsam, die eigentlichen Prefs- 
stunden in die Nachtzeit fallen zu lassen und am Tage die üblichen 
Frühstücks- und die Mittagspausen mit zum Arbeiten zu benutzen. 

Interessant ist es, demgegenüber den Unterschied zwischen der 
früheren Arbeitsweise und der oben vorgeschlagenen festzustellen. Nach 
der álteren wurden entweder Spindelpressen benutzt, deren Spindeln 
meist aus Holz gefertigt waren, oder man zog durch den ganzen Prefs- 
kórper hindurch Schrauben, die von Zeit zu Zeit vorsichtig eine um 
die andere angezogen wurden. Die Schrauben hatten naturgemäls den 
ganzen Gegendruck aufzunehmen, und dabei kam es dann ófters vor, 
dafs bei ungleichmäfsiger Belastung einzelne Schrauben abrissen. Ver- 
gleicht man damit das Arbeiten mit der heutigen hydraulischen Presse, 
so ist diese freilich gefahrloser und weit leistungsfahiger. 

Für andere Materialien, wie Papiere, gelten in der Hauptsache 
dieselben Behandlungs- und Vorbereitungsvorschriften. Baumwolle 
und Holzwolle werden nicht mehr in Tópfen geprefst, in die ein 
Mittelstück von der Starke der Spindel eingesetzt wurde, sondern man 
bekommt das Material fix und fertig in sogen. Kuchen; diese haben 
das Aussehen der vorerwühnten Papierbogen, sind aber starker, 
schón rund und werden in allen Dimensionen geliefert. Die Kuchen 
bestehen aus Fasern und Faden, welche durch ihre eigentümliche, 
kreuzweise Lage neben- und übereinander einen Fliefs von sehr gutem 











an den Schrauben befindliche Viereck 4 ist nach beendeter Arbeit zu 
entfernen, und die Kópfe mit der Oberflache zu vergleichen. 

Handelt es sich um die Adjustierung einer Holzwalze, so 
stemmt man in den Holzkórper eine Nute und legt in diese ein Eisen- 
stück oder einen Bleistreifen. Soll die Oberfliche unbeschadigt er- 
scheinen, so muís die Nute durch ein Stück Holz exakt wieder ver- 
schlossen werden; im anderen Falle ist der zur Beschwerung dienende 
Korper der Oberflache anzupassen (Skz. 8, Fig. 186). 

Allgemein ist zu beachten, dafs man die grófste Aufmerksamkeit 
auf die Befestigungsweise des Gegengewichtes zu richten hat, da ein 
späteres Loslósen des eingeschraubten Eisenkörpers meist auch die 
gleichzeitige Zerstórung anderer guter Teile zur Folge hat (man denke 
z. B. an die Walze, Skz. 7, Fig. 186). 

Weiter sind Täuschungen auf der Justierwaage nichts seltenes; die 
beste Gewáhr für die richtige Ausführung der Justierung bietet ein 
Versuch, bei dem man die Walze auf die für sie bestimmte Um- 
drehungszahl bringt und sich überzeugt, wie die Walze läuft. Erst 
nach dieser Kontrolle sollte das Arbeitsstück die Justierwerkstatt ver- 
lassen. 


Verfahren zum Verzeichnen und Herstellen der 


Evolventenverzahnung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 187 u. 188.) 


Nachdruck verboten. 

Als Verzahnungsmethoden sind in der Hauptsache die Zykloiden- 
(Radlinien-)Verzahnung und die Evolventen- (Fadenlinien) 
Verzahnung gebräuchlich. Beide Verfahren liefern Zahnformen, 
die den Anforderungen an die Bewegungsübertragung gleich gut ent- 
sprechen, in der Praxis aber meistens durch Kreisbogenverzah- 
nungen ersetzt werden. Aus nachstehenden Gründen ist indes die 
Evolventenverzahnung der Zykloidenverzahnung bezüglich der prak- 
tischen Brauchbarkeit entschieden überlegen: 





Fig. 186. Z. A.: Das Adjustieren der Walsen. 


“81. Die Evolventenverzahnung bedarf keiner so genauen Einstellung 
der Achsenmitten; die Räder können auseinandergerückt werden, ohne 
dafs der Zahneingriff an Richtigkeit einbüíst, was bei Rädern mit 
Zykloidenverzahnung nicht zulässig ist; 

2. bei Räderpaaren mit Evolventenverzahnung ist die Eingriffs- 
dauer im allgemeinen günstiger als bei solchen mit Zykloidenverzahnung ; 

3. die Zahnflanken nach der Evolvente sind leichter auszuführen 
als die nach der Zykloide, weil die letzteren S-förmig, die ersteren 
dagegen nur in einem Sinne gekrümmt sind; 

4. die Verzeichnung der Evolvente ist einfacher und besonders 
im Modell leichter auszuführen. 

Aus den angegebenen Gründen ist demnach die Anwendung der 
Evolventenverzahnung fir alle Fälle, in denen ein Zahnrad 
als Satzrad konstruiert werden soll, vorzuziehen. 

Auffallend ist es nun, dafs die oben erwähnten Annäherungs- 
methoden (Kreisbogenverzahnungen) in den diesbez. Werken meist 
gar nicht behandelt sind. Im folgenden soll dieser offenbare Mangel 
gut و‎ werden : 

. Kreisbogenverzahnung, bei der die Bogen zu konstruieren 
sind. Zahnformfräser werden bekanntlich nach dem Modulsystem aus- 
geführt, bei dem man, um für die Durchmesser der Rader keine Mafse 
mit unendlichen Dezimalstellen zu erhalten, anstatt von der Umfangs- 
teilung t von einer auf den Durchmesser bezogenen Teilung M, dem 
sogen. Modul, ausgeht, der entsteht, sobald man die Teilung t durch x 
dividiert. M = t oo 


x 
Während man nämlich sonst, um den Teilkreisdurchmesser 
D eines Rades zu finden, die Umfangsteilung t mit der Zahnezahl 7 
multipliziert und das Ganze durch r dividiert, hat man beim Modul- 
system nur den Modul mit der Záühnezahl zu multiplizieren, um den 
Teilkreisdurchmesser D zu erhalten. 
D = M XZ. 
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Bekanntlich lassen sich die Rohrkörper für die Walzen nie durchaus 
ganz یت‎ Aig in den Wandungen herstellen; die Kórper haben 
emzufolge einseitiges Gewicht, und dieses wirkt auf die Maschine 
insofern schüdigend ein, als sich derartige rüttelnde Bewegungen mit- 
unter bis auf den Fulsboden, oder das Fundament, unter Umstánden 
sogar bis in die Wandungen des die Maschine enthaltenden Gebáudes 
fortpflanzen. 1 

Zur Ermittlang des Schwergewichtes bedient man sich zweier gut 
bearbeiteter ፲ -Eisenschienen, die scharf wagerecht in entsprechender 
Entfernung zu einander aufzustellen sind. Es werden dazu auch sogen. 
Adjustierrollen mit Vorteil verwendet. Das sind Apparate, bei denen 
zwei möglichst grofse, genau gedrehte Rollen nebeneinander lagern, 
auf welche das Arbeitsstück gelegt wird (Fig. 186, Skz. 1 u. 2). Sind 
nun die Wandungen des Rohres ungleich stark, so hat die schwere 
Seite das Bestreben, nach unten zu kommen, wodurch genau der 
Punkt bezeichnet ist, von welchem auszugehen ist, um das Werkstück 
zu justieren. Letztere Manipulation wird solange fortgesetzt, bis das 
Rohr, ganz gleich auf welchen Punkt man es gerade eingestellt hat, 
in der Ruhelage bleibt. 

Für das ,,Ausbalancieren“ selbst sind zwei Möglichkeiten der Aus- 
führung gegeben, entweder erleichtert man die schwere Seite oder man 
beschwert die leichte Seite. 

Nieht leicht ist es aber dabei, immer eine für den speziellen Fall 
passende Konstruktion zu finden. Es soll deshalb in nachstehendem 
etwas náher darauf eingegangen sein. 

Ist die Walze klein im Durchmesser, 
und verlangt ihr Zweck nicht unbedingt 
eine glatte Oberfläche, so ist der einfachste 
Weg, das Gleichgewicht zu erhalten, 
indem man durch Fráüsen, Hobeln oder 
auch Bohren, das Material an der schwer- 
sten Stelle ausspänt resp. Löcher hinein- 
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Fig. 184. 


Fig. 185. 
Fig. 184 u. 185. Z. A.: Herstellung con Prefskórpern. 


bohrt, und diese mit Material von leichterem spezifischen Gewicht 
wie Eisen wieder zumacht, z. B. mit Holz. Umgekehrt kann man auch 
von der leichten Stelle ausgehen, indem man diese mit Lóchern ver- 
sieht und mit Material von grófíserem spezifischen Gewicht als Eisen 
zumacht, z. B. mit Blei (vgl. Skz. 3 u. 6, Fig. 186). 

Während im ersten Fall die Holzkórperchen einfach straff in die 
Löcher zu schlagen sind, gehört zur zweiten Arbeit etwas Übung. Es 
mufs zunüchst Gasgewinde in die Locher geschnitten werden, dann 
hat man die Bleibolzen, die in der Starke so bemessen sein müssen, 
dafs sie sich beim Eindrehen fest ins Eisen hineinschneiden, etwas 
anzuspitzen; nachdem ist der Kopf leicht anzustauchen. Ein derart 
behandelter Bolzen wird sich bei exakter Ausführung nie lósen. 

Anders verhált sich die Sache bei Walzen, deren Oberflache nicht 
zu Justierzwecken benutzt werden darf, wie dies bei Druck- oder 
Quetschwalzen der Fall ist, sondern, wo die Seitenbóden zur Hilfe ge- 
nommen werden müssen. Hier wird die durch (Skz. 4, Fig. 186) ver- 
anschaulichte Anordnung des Gegengewichtes, die hauptsáchlich für 
Grófsen bis 500 mm Durchmesser benutzt werden kann, Verwendung 
zu finden haben. 

Dabei verfáhrt man wie folgt: Man reifst sich zunüchst nach 
Feststellung des Schwerpunktes mit dem Parallelreifser beiderseits eine 
Mittellinie c, Skz. 5, Fig. 186, an, und bohrt der Eisenstärke resp. 
dem Gewicht entsprechend, in jeden Boden ein Loch; dann schneidet 
man in das eine Loch Gewinde und befestigt darin die Eisenstange 
durch straffes Einschrauben; hierauf vernietet man das andere Ende 
gut. Damit man die Stange bequem einschrauben kann, ist sie langer 
zu lassen; vor dem Vernieten wird der Uberstand abgeschnitten. 

Walzen, bei denen weder die Seitenscheiben noch die Oberflüche 
zum Justieren benutzt werden kónnen, müssen auf der inneren 6 
des Mantels mit dem Gegengewicht versehen werden (Skz. 7, Fig. 186). 
Das Umständliche in diesem Falle ist das Aufschrauben, weil hier das 
Arbeiten nach Lage der Sache erschwert ist, doch lälst sich auch das 
durch geeignete Werkzeuge, wie Zangen, Haken etc., erleichtern. Das 
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Profil 4 (für 21 bis 25 Zähne) (Skz. 1, Fig. 188). Zahn- 
stárke gleich Zahnlücke, Grundkreis nach Skz. 2, Fig. 187. Der aus a 


beschriebene Bogen gleich B ab = Modul; de und fg radial; Ab. 


rundung des Zahnfufses gleich 1/4 der Entfernung lm. 
Profil 5 (für 26 bis 34 Zähne) (Skz. 2, Fig. 188). Zahn- 
stárke gleich Zahnlücke, Grundkreis nach Skz. 2, Fig. 187. Der ausa 


beschriebene Bogen gleich p 


de und fg radial; Abrundung des Zahnfufses gleich 1, der Entfernung Im. 
Profil 6 (für 35 bis 54 Záhne) (Skz. 3, Fig. 188). Zahn- 
stárke gleich Zahnlücke, Grundkreis nach Skz. 2, Fig. 187. Die ganze 


Zahnflanke ist ein Kreisbogen um a mit einem Radius ነ Abrundung 
des Zahnfulses gleich ولا‎ der Entfernung ۰ 
Profil 7 (für 55 bis 184 Zähne) (Skz. 5, Fig. 188). Zahn- 


stárke gleich Zahnlücke, Grundkreis nach Skz. 2, Fig. 187. Die ganze 


Zahnflanke ist ein Bogen um a mit SE Radius; k liegt genau Mitte 


Zahnlicke, die Zahnflanke wird mit einem Bogen um k abgerundet; 
Abrundung des Zahnfufses gleich !/, der Entfernung lm. 
Profil 8 (für die Zahnstange) (Skz. 4, Fig. 188). Die Zahn- 
flanken schliefsen mit der Horizontalen einen Winkel von 75" 30' ein; 
Der Zahnkopf wird in einer Entfernung von !|, Modul vom Teil- 
kreise t ab als Bogen mit einem Radius von 5 <> Modul ausgebildet. 
Die Abrundung des Zahnfulses ist gleich !j, der Entfernung lm. 
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Fig. 188. 


Da bei dieser Konstruktion Zahnstärke und Zahniliicke 
einander gleich sind, so ist bei Herstellung der Schablonen zu 
berücksichtigen, dafs dieBegrenzungslinien der sauber ausgezoge- 
nen Zahnformen gerade noch verschwinden, wodurch man ein 
geringes Spiel erhált. Desgleichen ist Sorge zu tragen, dafs die rechte 
und linke Zahnflanke einander vollkommen gleich sind. 
Zu diesem Zwecke zieht man durch die Mitte der Zahnlücke eine 
Linie rechtwinklig zum Teilkreis, markiert diese auch auf der Scbab- 
lone und kann sodann durch Wenden der letzteren auf genannter Linie 
die Zahnflanken miteivander vergleichen. (Sehlufs folgt.) 


Detailkoustruktionen und Notizen ans der Praxis. 
Rohrkupplung für Dampfleitungen 


der Illinois Malleable Iron Company in Chicago. 
(Mit Abbildung, Fig. 189.) Nachdruck verboten. 


Eine neue Bohrkupplung mit schmiede- 
eisernen Verschraubungsmuffen und Metall- 
dichtung, wie sie nach einem amerikanischen 
Patent von der Illinois Malleable Iron 
Company in Chicago ausgeführt wird, ist 
in Fig. 189 nach „Iron Age“ dargestellt. Als 
Hauptvorteil dieser Kupplung wird ange- 
führt, dafs sowohl die beiden Muffen a, a,, 
als auch der Verbindungsring b durch die 
Messingeinlage ohne die sonst üblichen Hilfs- 
mittel abgedichtet werden. 

Die einzelnen Teile dieser Kupplung 
sind aus Schmiedeeisen hergestellt und ver- 
hältnismälsig stark dimensioniert. Kupplungs- 
ring b und die Verschraubungsmuffen sind achteckig gestaltet und leicht 
auswechselbar. Infolge ihrer Starke und Dauerhaftigkeit ist dies 
Kupplung speziell für Hochdruckdampfleitungen geeignet. 





Fig. 189. Z. A.: Rohrkuppl=®: 
für Dampfleitungen der uino: 
Malieable Iron Comp. in Chicos" 


Fig. 187 u. 188. Z. A.: Verfahren sum Verzeichnen und Herstellen der Evolventenverzahnung. 


Ferner nimmt man die Höhe des Zahnkopfes statt der sonst 
üblichen 0,3 t gleich dem Modul an, so dafs man auch für den äufseren 
Durchmesser D, der Räder eine gerade Zahl erhält. ` 

D, = M XZ + 2M äufserer Durchmesser. 

Der Zahnfuís wird gleich 1*/, Modul gemacht, so dafs man 
die Gesamthöhe des Zahnes gleich م24‎ Modul erhält. 

Die Erzeugende der Evolvente (U, Skz. 1, Fig. 187) schliefst mit 
dem Halbmesser nach dem Punkte O einen Winkel 2 = 75° 30’ ein, so 
dafs der Grundkreis der letzteren (Skz. 1, Fig. 187) 

r, = R, X sin a = 0,96815 R, wird. 

Hieriu bedeutet r, den Radius des Grundkreises und R, denjenigen 
des Teilkreises. | 

Schneller und mindestens ebenso genau als durch Aufzeichnen 
der Erzeugenden erhált man den Grundkreis durch Konstruktion: man 
errichtet über dem Halbmesser R, des Teilkreises einen Halbkreis, 


den man von O aus durch einen Bogen mit 2: 


Durch den Schnittpunkt B geht der Grundkreis. 

Dafs diese eintache Konstruktion dennoch einen richtigen Grund- 
kreis (G, Skz. 2, Fig. 187) erzeugt, ergibt sich aus folgender Betrachtung: 
das gleichschenklige Dreieck O e B (vgl. Skz. 4, Fig. 187) hat als Seiten 


R 
1 Du 
2 und O B = 


als Radius schneidet. 


0ዩ6= 9? eB= und ergibt sich sodann der Winkel A: 
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Fig. 187. 
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demnach: "X A = co 75°30’ und daher auch der Halbmesser r, des 
Grundkreises ع‎ 0,96815 R,. l 


Für jeden Modul von 1 -:- 10 kommt man in den meisten Fällen 
mit acht verschiedenen Frásern für sämtliche Zahnezahlen von 12 bis 
zur Zahnstange aus. er die acht Profile wäre folgendes zu bemerken: 

Profil 1 (für 12 und 13 Zähne) (Skz. 3, Fig. 187). Bei dieser 


Konstruktion wird die Zahnlücke gleich der Zahnstärke = k gemacht. 
Der Grundkreis wird nach Skz. 2, Fig. 187 konstruiert. Der aus a 
beschriebene Bogen = p gewáblt. 


ab = be = Modul; 
de = fg = !, Modul; 
de parallel fg; 








no = ok = 427 1|, Teilung; 


eh ein Kreisbogen um k, und 
Abrundung des Zahnfufses gleich !/, der Entfernung lm. 
Profil 2 (für 14 bis 16 Zähne) (Skz. 5, Fig. 187). Zahnstärke 
gleich Zahnlücke, Grundkreis nach Skz. 2. Der aus a beschriebene 
Bogen gleich A 
ab = Modul; 
de = fg = 1|, Modul; 
de parallel fg; 
eh ein Kreisbogen um k; 
no = ok = 1|, Teilung: 
Abrundung des Zahnfulses gleich ولا‎ der Entfernung lm. 
Profil 3 (für 17 bis 20 Zähne). Konstruktion wie No. 2, 
nur wird de = fg = !/, Modul. 
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Zweck von dem Zylinderauspuff ein Rohr d ab, in welches ein als 
Rückschlagventil ausgebildetes regulierbares Druckventil (Fig. 192, 
Skz. 2) eingeschaltet ist, nach dessen Passieren sich der Druck nach 
dem Brennstoff-, dem Ol- und dem Bremswasserbehilter durch geeignete 
Rohrleitungen fortpflanzt. 

Der Abreifshebel und der isoliert eingesetzte Zündstift für jeden 
Zylinder sind je in einer leicht abnehmbaren Zündflansche (Fig. 194, 
Skz. 3) angeordnet, damit man sich leicht von der sicheren Gebrauchs- 
fähigkeit dieser Organe überzeugen kann, und zwar befindet sich die 
Ziindflansche vor einer entsprechenden Aussparung im Zylinderkopf, 
die mittels eines kurzen Kanals unmittelbar neben dem Einlalsventil 
vorgesehen ist. Hierdurch wird einerseits die sichere Wirkung des 
Ziindfuukens auf das Gasluftgemisch im Zylinder gewährleistet, ander- 
seits werden aber auch die Zündstellen vor Olschlafs durch Bespritzen 
mit Zylinderschmieról bewahrt. 

Eine mit der Andrehkurbel des Motors in Verbindung stehende 
Vorrichtung verhindert, wenn eingestellt, dafs sich die Auslafsventile 
ganz schliefsen kónuen, so dafs beim Ingangsetzen des Motors keine 
starke Kompression entstehen kann und das Ankurbeln leicht von 
statten geht. Sobald der Motor angesprungen ist, wird die Vorrich- 


tung wieder ausgeschaltet. 
| Die Kraftiibertra- 


guog vom Motor auf das 
Getriebe erfolgt gemäfs 
Fig. 191 mittels einer 
durch den Fufshebel c 
zu betätigenden Feder- 
bandkupplung b, welche 
in der Nabe desSchwung- 
rades liegt und dadurch 
zur Wirksamkeit kommt, 
daís eine federbelastete 
Muffe beim Vorwärts- 
schieben ihres glocken- 
. förmigen Kopfes mittels 
eines auf der Glocke 
auflaufenden Rollen- 
hebels eine flache Spiral- 
feder anspannt, die sich 
auf einen auf der Ge- 


triebeachse sitzenden 
Stahlgufszylinder fest 
auflegt und infolge- 


dessen die Achse zur 
Teilnahme an der Um- 
drehung zwingt. 

Das Wechselgetriebe 
ist für vier verschiedene 
Geschwindigkeiten und 
Rückwärtsgang einge- 
richtet und wird durch 
einen seitlich vom Füh- 
rersitz angeordneten 
Handhebel e eingerückt, welcher durch axiale Verschiebung und Ein- 
legen in eine der vorderseitigen oder eine der rückwürtiyen Rasten 
die gewünschte Geschwindigkeit einschaltet; beim Einrücken des Rück- 
wárteganges ist aufserdem das gleichzeitige Lósen einer am Schaltbebel 
vorgesehenen Sperrklinke erforderlich, damit die Reversierung nicht 
versehentlich eingerückt wird. Beim Einschalten auf Rückwärtsgang 
legt sich ein Zwischenrad | in die Gegenräder des ersten Ganges; 
aulserdem besitzt das Wechselgetriebe eine selbsttätige Verriegelungs- 
Vorrichtung, welche jedes unbeabsichtigte Verschieben der Wechsel- 
räder unmöglich macht. Die Gegenwelle f, trägt an dem einen Ende 
die Bremsscheibe g, an dem anderen ein konisches Zahnrad, das durch 
das Kegelrad h die Vorgelegewelle i in Bewegung setzt. 

Auf der durch dieses Differentialgetriebe bewegten Welle i sitzen 
die Kettenräder k zum Betriebe der an die Speichen der hinteren 
Laufräder angeschraubten Kettenradkränze. Die vorderen und hinteren 
Laufräder sowohl als auch die Vorgelegewellen und Wechselräder- 
wellen laufen in Kugellagern. 

Auf der Gegenwelle f, des Wechselwerkes und auf der Differential- 
welle i ist je eine Backenbremse g resp. g, angeordnet, welche mittels 
der Fuíshebel e, resp. e, vom Führersitz aus in Tätigkeit gesetzt wer- 
den. Aufserdem ist in den beiden hohlen Zahnkränzen n an den 
hinteren Laufrädern eine Bandbremse angeordnet, deren Kniehebel p 
mittels Handhebels d seitlich vom Fihrersitz durch Drahtseilzug o 
betätigt werden. Auch ist die Einrichtung getroffen, dal» die Bremsen 
in angezogenem Zustand mit Wasser aus einem unter Druck stehen- 
den Behälter gekühlt werden. Alle drei Bremsen wirken ebensowohl 
beim Vorwärts- wie beim Rückwärtsgang des Wagens und die Fuís- 
hebelbremsen lösen bei ihrer Betätigung die Federbandkupplung b 
selbsttätig aus. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob 
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. unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Mercedes-Simplex-Wagen Modell 1905 
der Daimler - Motoren - Gesellschaft in Untertürkheim. 
(Mit Abbildungen, Fig. 190—194.) 


Nachdruck verboten. 





Die Mercedes-Simplex-Wagen, deren neueste Ausführung 
auf der diesjährigen internationalen Automobil- Ausstellung in Berlin 
mehrfach vertreten war, werden von der Hauptfabrik Untertürk- 
heim der Daimler-Motoren-Gesellschaft in Grófsen mit 
18-, 28/32-, 40/45- und 60 PS-Motor gebaut; aufserdem werden Renn- 
wagen von 80/90 PS ausgeführt. 

Fig. 191 zeigt das Chassis des Mercedes-Simplex- Wagens Mo- 
dell 1905, Fig. 190 den hierbei verwendeten Motor, von dem in 
Fig. 192- 194 die hauptsächlichen Neuerungen im Detail dargestellt 
sind. 

Die Mercedes-Wagen werden durch einen vierzylindrigen Viertakt- 
motor betrieben, dessen jeweils symmetrisch zu beiden Seiten des 
Zylinders liegende Ein- und Auslaísventile mechanisch gesteuert wer- 
den. Von der Steuerwelle für die Auslafsventile wird eine kleine 
Vorgelegewelle bewegt, auf der eine kleine Kreiselpumpe für das 
Zylinderkühlwasser und 
der rotierende Anker 
(Fig. 194, Skz. 1) für die 
magnet-elektrische Ab- 

reifszünd -Vorrichtung 
System Bosch sitzen. 
Die Steuerwelle für die 
Kinlafsventile trügt 
gleichzeitig die Daumen- 
scheiben u (Fig. 193) für 
die Bewegung der Ziind- 
hebel t (Fig. 192 u. 194) 
der Abreifsvorrichtung 
und den in ihrem An- 
triebszahnrad liegenden 


Achsenregulator (Fig. E 
190) des Motors. (=. 
Der Regulator beein- = 


flufst die Ziindmoment- 
verstellung, indem er 
eine der Steuerwelle 
vorgelagerte Hilfswelle 
(Fig. 190) verdreht, mit- 
tels derer die Hebel r, 
(Fig. 193) verschoben 
werden. An diesen sitzen 
die Laufrollen für die 
Zündstangen t, die dann 
je nach ihrer Stellung 
von den Hubdaumen u 
auf der Steuerwelle 
früher oder später ge- 
hoben werden. Aufserdem wird von dem Regulator die Zusammen- 
setzung des Verbrennungsgemisches dadurch geregelt, dafs er, wie aus 
Fig. 190 ersichtlich, mittels geeigneter Hebelübersetzung und Zugstange 
den in Fig. 192, Skz. 1 mit h bezeichneten Kolbenschieber verstellt, 
dessen Position für die Menge der dem Vergaser zuzuführenden 
Sekundärluft mafsgebend ist. 

Der Vergaser (Fig. 192, Skz. 1) selbst enthält hinter der Haupt- 
luftzuführungsóffnung eine Spritzdüse, in welcher der Brennstoff 
durch eine Schwimmervorrichtung s stets in gleicher Höhe gehalten 
wird und über welcher eine mit steilem Flachgewinde versehene 
Spindel o angeordnet ist, die von einem mittels eines kleinen Hebels 
und einer Stellvorrichtung an der Spritzwand des Wagens beweglichen 
Gestänge der Düsenöffnung genähert oder von ihr entfernt werden 
kann, um dadurch eine kleinere oder gröfsere Menge Brennstoff bei 
jedem Saughub aus der Düse austreten zu lassen. Hinter der Düse 
erweitert sich der Raum im Vergaser trichterfórmig, von wo aus nach 
oben ein Stutzen i führt, von dem die Zuströmungsrohre für die 
Zylindereinlafsventile abzweigen. 

Der trichterförmigen Erweiterung i gegenüber bewegt sich der 
oben erwähnte Kolbenschieber h in einer zylindrischen Führung, die 
mit Luftöffnungen 1 versehen ist. Diese decken sich mehr oder weniger 
mit solchen im Kolbenschieber h je nach dessen Stellung, wodurch 
eine entsprechende Menge Zusatzluft zu dem zerstäubten Brennstoff 
gelangt. Gleichzeitig schiebt sich der zylindrische Kolbenschieber h 
mehr oder weniger nach der trichterförmigen Erweiterung hin und 
übt eine seiner Stellung entsprechend veränderliche Drosselwirkung 
auf das Gasluftgemisch aus. 

Der Brennstoff wird der Schwimmervorrichtung s unter Druck 
zugeführt, welchen die Abgase erzeugen, und zwar zweigt zu diesem 


Fiy. 190. 
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Nutenstofsmaschine 


System Colburn. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 49, Fig. 15-5, 10-12 u. 15-27.) 
Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 49 ist in Fig. 1—5, 10—12 u. 15—27 nach der 
„Revue de Mécanique’ die neueste Konstruktion der Nutenstofs- 
maschine System Corlburn dargestellt, die durch prüzises, auto- 
matisches Arbeiten sich kennzeichnend, speziell in Amerika vielfach 
verwendet wird. 

Die als Stahlhalter ausgebildete Stange a ist in dem Kopf a, 
einer auf der Rückseite die Zahnstange d tragende Platte befestigt 
und erhalt eine hin- und hergehende Bewegung. Diese wird von der 
Welle b (Fig. 21 u. 24.) abgeleitet, die durch Zahnráderübersetzung 
Der Antrieb 








Z. A.: Mercedes- Simplex - Wagen Modell 1905 der Daimler- Motoren-Geselischaft in Unterturkheim, 


der Vorgelegewelle b erfolgt durch zwei mittels Kupplungen zu fixie- 
rende Riemenscheiben e, e,, von denen erstere die Aufwürtsbewegung 
des Stahlhalters, d. ከ. dessen Arbeitshub vermittelt, während bei der 
Verbindung der Scheibe e, mit der Welle b der rasche Niedergang 
des Stahlhalters sich vollzieht. Die Kupplungen der Riemenscheiben 
e, e, werden gemäls Fig. 21 von dem Gestánge e,, f, f, betätigt und 
durch das Gewicht f, festgehalten. 

Die Hublànge des Stahlhalters a wird durch die Scheibe g (Fig. 1, 
2, 5 u. 21) geregelt, die auf der Achse des erwühnten Triebes o be- 
festigt, mit einstellbaren, gegen das gebogene Ende der Stange f, 
stofsenden Anschlägen ፳፪), ga versehen ist. Über der Scheibe g sitzt 
lose auf der Achse des Triebes c die Kulisse h mit dem Arm h,, der 
von den Anschlägen der Scheibe ع‎ vor dem Hebel f, betätigt wird 
und so durch Vermittlung der in der Kulisse h einstellbaren Kurbel- 
stange i (Fig. 8 u. 5) der Welle i, eine oszillierende Bewegung erteilt. 

Die Welle i, tragt die Scheibe i, (Fig. 1 u. 11), die durch die 
Klinke i, (Fig. 20) das Zahnrad i, abwechselnd in dem einen oder 
anderen Sinne dreht, wodurch auch der Trieb k (Fig. 10), der durch 
die Kupplung k, mit der die Lángsbewegung des Tisches | vermit- 


| telnde Schraubenspindel k, verbunden werden kann, entsprechend be- 


Ubrigens ist , den in die Zahnstange d eingreifenden Trieb c bewegt. 


Das Lenken des Wagens erfolgt durch Verstellen der um die ver- 
tikale Achsschenkel schwingenden Vorderlaufrüder, was mittels Lenk- 
handrades auf schrüggestellter Spindel geschieht. Diese ist in ihrem 
unteren Teile mit Flachgewinde versehen, dessen Mutter zwei seitliche 
Zapfen besitzt, die Gleitbacken tragen, welche ihrerseits einen Lenk- 
hehel q bewegen, der mittels Stangen r an den Lenkachsen angreift. 
Die Drehpunkte dieser Stangen sind überall als Kugelgelenke ausge- 
bildet. Die zwei Lenkachsen sind durch eine weitere Stange s mit- 
einander verbuuden. 

Am Lenkhandrad sind konzentrisch zu dessen Umfang die Stell- 
segmente für zwei Regulierhebel angeordnet, deren Achsen durch die 
hohle Lenkspindel hindurchgeführt sind und von welchen Hebeln der 
eine zum Einstellen des Regulators auf gewünschte Umdrehungszahl 
und der andere zum Einstellen des Regulierkolbens h (Fig. 192, Skz. 1) 
am Vergaser auf gewünschtes Gasluftgemisch dient. 


Fig. 191. 


aufserdem beim Führersitz ein kleiner Fufshebel, der Fufsaccelerator, 
angeordnet, welcher gleichfalls die Verstellung des Vergaserkolbens 
gestattet und namentlich ermöglichen soll, beim Durchfahren von 
Wegbiegungen das Gasluftgemisch regulieren zu kónnen, ohne das 
Lenkhandrad loslassen zu müssen. 

Die Kühlung der doppelwandigen Motorzylinder erfolgt durch 
Wasser, welches in einem Bienenkorbkühler bekannter Árt an der 
Stirn des Wagens rückgekühlt wird. 

Von dem früher erwahnten, als Ventilator ausgebildeten Schwung- 
rad wird die Luft durch die Kühlröhrchen hindurch und durch den 
mittels einer Blechhaube allseitig verschlossenen Motorraum hinten 
abgesaugt, so dafs die Luft nicht allein das Wasser abkühlt, sondern 
auch den Motor von aufsen umspült, ihn dadurch kühl halt und 
seine Ausdiinstungen nach aufsen ableitet, so daís sie den Wagen- 
insassen nicht làstig werden kónnen. 

Die Auspuffgase des Motors werden durch einen schalldampfen- 
den Auspufftopf a geleitet und hinter dem am Ende des Wagen- 
rahmens aufgehángten Benzinbehálter ins Freie gelassen. 
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und so die für den raschen Rückgang des Stahlbalters genügende 
leichte Wegbewegung des Werkstücks von dem Werkzeug bewirkt. 
Zugleich wird von dem Arme ከ das Zahnrad i, um das dem nächsten 
Vorschub des Werkstückes entsprechende Stück gedreht, dessen 6 
durch die Einstellung der Kurbelstange i in der Kulisse h bestimmt 
wird. Der Vorschub selbst erfolgt jedoch nicht unmittelbar, indem 
die Klinke i, erst dann mit dem Rad i, in Eingriff kommt, nachdem 
der Anschlag g, die Bewegung des Stahlhalters a durch Betatigung 
des Kupplungsgestánges f,, f, e, umgekehrt hat. Die Regulierungs- 
scheibe 3 dreht sich alsdann in der durch den Pfeil II (Fig. 1) mar- 
kierten Richtung, bis der Anschlag g, gegen den Arm ከ; stófst, wo- 
dureh der Tischvorschub, wie oben beschrieben, durch den Eingriff 
der Klinke i, in das Rad i, eingeleitet wird. 

Der Tisch 1 trágt einen Schlitten r mit Aufspannplatte r,. Die 
Bewegungen dieser beiden Teile werden von der Kulisse h, dem Rad i, 
und der Welle i, vermittelt, durch welche die Spindel s, mittels des 
Getriebes i,, s oder der Ubersetzung i,, t, s, t,, t,, je nachdem man 
den Trieb t auf die Spindel s, oder s steckt, in dem einen oder an- 
deren Sinne bewegt wird. Die Spindel s, betatigt unter Vermittlung 
eines Raderzuges die für die Lüngsbewegung des Schlittens r vorge- 
sehene Schraube, aufserdem auch die Spindel u (Fig. 3, 5), von der 
die Drehung der Aufspannplatte r, abgeleitet wird. 

Der Ausleger v kann mittels Zahnstange und Triebs gehoben und 
gesenkt sowie um den vertikalen Stander geschwenkt werden. Vorn 
trágt er zwei Führungsbüchsen w, w, für den Stahlbalter a, wobei der 
Wechsel von der durch Fig. 4 veranschaulichten Führung des Stahl- 
halters in der Büchse w, auf die in Fig. 3 dargestellte Anwendung 
der Büchse w beispielsweise erfolgt, wenn eine Riemenscheibe von 
solchem Durchmesser genutet werden soll, für den die Vorstellung 
des Stánders auf dem Maschinenbett allein nicht mehr ausreicht. 


Fräsmaschinen 
von Curd Nube in Offenbach a. M. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 49, Fig. 6—9, 13 u. 14.) 


Nachdruck verboten. 


Fig. 6—9, 13 u. 14 der Tafel 49 zeigen zwei Ausführungen der 
von Curd Nube in Offenbach a. M. gebauten Fräsmaschinen 
mit drei Fräserwellen. Letztere, in Fig. 6 mit a, b und c bezeichnet, 
erhalten ihren Antrieb von der Stufenscheibe d aus, und zwar wird 
die erstere (a), die vertikal gelagert ist und Bearbeitungen des Werk- 
stückes von unten ermöglicht, direkt von der Vorgelegewelle aus durch 
Kegelräder betrieben, während die Bewegungen der beiden anderen 
Fräserspindeln von der oben auf dem Gestell sitzenden Scheibe 1 aus- 
gehen. Diese wird durch Riemen von der auf der Achse der Stufen- 
scheibe d sitzende Scheibe o angetrieben und bewegt die Fräser- 
spindel b durch Kegelráder, diejenige c unter Vermittlung einer für 
verschiedene Geschwindigkeiten auswechselbaren Raderiibersetzung. 

Der durch Schraubenspindeln in der Lángs- und Querrichtung 
verstellbare Kreuzsupport g ከኮ trägt oben den Rundsupport f, auf 
dem die Werkstücke mittels der genuteten Platte e festgespannt wer- 
den, die für den Durchtritt des in die Spindel a eingesetzten Frasers 
mit einem ovalen Ausschnitt versehen ist. Der Rundsupport f ist an 
seinem Umfang als Zahnkranz & ausgebildet und kann von dem Hand- 
rad c, aus beliebig gedreht werden, so dafs auf der Maschine auch Kreise, 
Kreisbógen etc. genau rund ausgearbeitet werden kónnen. Der Kreuz- 


‚support ermöglicht das Ausfräsen beliebiger Formen nach angerissenen 


Linien; seine Hóhenlage kann durch das auf dem Gewinde des ver- 
tikalen Stánders als Mutter geführte Handrad y eingestellt werden, 
über dem ein Olfanger k angeordnet ist. 

Bei der in Fig. 13 u. 14 dargestellten, gleichfalls mit drei Früser- 
spindeln f, 1, k ausgerüsteten Maschine, erfolgt die Bewegung des 
unteren Frasers wieder direkt von der Welle der Antriebsstufen- 
scheibe ከ, während die beiden oberen Fräserspindeln 1 und k von 
einer auf der Rückseite der Maschine gelagerten vertikalen Achse, die 
ihren Antrieb von der Stufenscheibe h erhált, mittels Kegelráder- 
getriebe bewegt werden. Wie aus Fig. 14 ersichtlich, wird die Haupt- 
welle der Maschine entweder durch die Stufenscheibe ከ direkt oder 
unter Zwischenschaltung einer Raderiibersetzung angetrieben. 

Die den Aufspanntisch tragende Konsole kann an dem Maschinen- 
stánder mit Hilfe des Schneckengetriebes b, in der Hóhenlage ver- 
stellt werden; der automatische Vorschub des Tisches wird von der 
Stufenscheibe y durch eine Teleskopspindel abgeleitet. 

Der Lagerarm n der oberen Fraserspindel kann durch die Schrau- 
benspindel q auf der Konsole o verschoben und diese selbst um die 
horizontale Welle & gedreht werden, wodurch die Verwendbarkeit 
dieser Maschine wesentlich gesteigert wird. 

Der Deckel b schiitzt die untere Fráserspindel vor dem Zutritt 
von Staub; das ablaufende Ol wird in der Schale d aufgefangen. 


Das Elektrizitätswerk Altdorf. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 50 u. 51.) 
۱ Nachdruck verboten. 
In Altdorf (Kanton Uri, Schweiz) wurde zur Ausnutzung der 
Wasserkraft des Schächenbaches eine elektrische Kraftstation erbaut, 
wozu die Turbinen von der Maschinenfabrik Th. Bell & Cie. in 
Kriens, die elektrischen Einrichtungen von der Firma C. Wüst 
& Co. in Seebach-Zürich geliefert wurden. Tafel 50 zeigt in 


loseeineGewinde- 


wegt wird. Die Lángsverschiebung des Tisches | wird durch die 
Mutter n (Fig. 4) vermittelt, wobei der Vorschub mittels des auf dem 
Nonius m (Fig. 10) geführten Zeigers m, (Fig. 1) eingestellt wird. 
Das dem Trieb k entgegengesetzte Ende der Spindel k, ist, wie 
aus Fig. 25 er- 
sichtlich, in Ku- 
gellagern o, ge- 
lagert; auf der 
Spindel k, sitzt 


muffe, die in der 
konischen Büchse 
و0‎ verschraubt ist 
und bei eingetre- 
tener Abnutzung 
durch die Ringe 
o, in der Mutter 
o, nachgezogen 
wird. Durch den 
in Fig. 25 mit p 
bezeichneten 
Hebel kann der 
Tisch unabhángig 
von den Drehun- 
gen der Spindel 
k, vor- und zu- 
rückbewegt wer- 
den. 





Fig, 192. 








Fig. 194. 
Fig. 192 + 194. 2. A.: Mercedes-Simplex-Wagen Modell 1905 der Daimler- Motoren- 
Gesellschaft in Unterturkheim. 


Wenn der Stahlhalter a in seiner tiefsten Stellung ankommt, 
dreht sich die Scheibe g in der durch den Pfeil I (Fig. 1) markierten 
Richtung, und der Anschlag g, stölst zunächst den Arm رط‎ (Fig. 27) 
zurück, der durch Vermittlung der Zugstange q den Hebel p dreht 
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dient, wührend die untere Offnung, als sogen. Freilauf, für gewóbnlich 
geschlossen ist und nur beim raschen Abschliefsen der Regulierzungen 
e, 61) d. ከ. bei plótzlichem Verringern der Füllung zur Vermeidung 
gefahrlicher Drucksteigerungen durch die automatische Regulierung 
für kurze Zeit gedffnet wird. 

Die Regulierzungen c, c, der Arbeitsdiisen werden, dem Wasser- 
bedarf entsprechend, durch einen hydraulischen Servomotor eingestellt, 
dessen Kolben in dem Zylinder f resp. f, geführt ist. Von diesem 
Kolben werden die drehbaren Leitzungen c, o, mittels der in den Kugel- 
gelenken gelagerten Stangen e resp. e, betátigt, und zwar stehen die 
oberen Kolbenflichen unter dem durch die Steuerventile 1 resp. 1, 
einstellbaren Wasserdruck. Die Regulierventile l, 1, selbst werden 
dureh Prefsól vorgesteuert, das dadurch erzeugt wird, dafs der mit 
Ol gefüllte Behálter k unter Wasserdruck gesetzt wird. Durch diese 
Anordnung wird eine bedeutende Betriebssicherheit erreicht, indem 
das Ol die beweglichen Teile der Ventile vor mitgeführten Sand- 
partikelchen schützt und die feinen Kanäle der Vorsteuerung nicht 
mit Druekwasser in Berührung kommen. Das Regulierwasser wird 
überdies in einem besonderen Filter, das wáhrend des Betriebes unter 
Druck spülbar ist, gereinigt. 

Die Verschlufsschieber d, d, der Freilaufregulierung sind um die 
gleichen Achsen wie die Regulierzungen c, c, drehbar und durch 
Laschen an die unteren Kolben g resp. g, angeschlossen. Für gewohn- 
lich werden diese Kolben durch die Druckfedern m resp. m, in ihrer 
oberen Stellung gehalten und dadurch auch die Freilauföffnungen ge- 
schlossen. Werden durch die Regulierung die oberen Kolben bewegt, 
so werden auch die unteren Kolben mitgenommen, da das zwischen 
den in demselben Zylinder geführten Kolben befindliche Wasser nicht 
rasch genug entweichen kann. Hierdurch werden die Verschlufs- 
schieber d, d, betätigt, die alsdann durch die Druckfedern m, m, allmäh- 





2. A.: Verfahren sum Verseichnen und Herstellen der Evolventenversahnung. 


lich wieder gehoben werden, hierbei den langsamen Abschlufs der 
Freilauföffnungen bewirkend. 

Die Turbinen werden dadurch abgestellt, dafs die Arbeitskolben 
durch die Handräder h resp. رط‎ niedergeprefst werden. Beim Ingang- 
setzen werden zunächst die vor und hinter dem Filter befindlichen 
Hähne p, q geöffnet, der Gegendruckhahn r und der Spülhahn des 
Filters dagegen geschlossen. Alsdann wird durch langsames Links- 
drehen der Handräder h, h, das Turbinenrad belastet, bis der Be- 
harrungszustand und das freie Spiel des Kugelregulators n eintritt, 
der durch das Kegelradgetriebe n, bewegt, an das Reguliergestänge ı 
angeschlossen ist. Die Handräder h, h, werden sodann ganz hochge- 
schraubt und das weitere Regulieren bleibt dem Regulator überlassen. 

Trotz der im Verhältnis zum Gefälle sehr langen Rohrleitung 
waren die bei plötzlicher Entlastung beobachteten Drucksteigerungen 
nicht gröfser als 3°,. Die mit diesen Turbinen angestellten Versuche 
ergaben bei voller Belastung 85,5 %, , bei halber Belastung 84 %, und 
bei ein Viertel Belastung 78°, Nutzeffekt. Laut Vertrag waren 75°, 
garantiert. Die Turbinen sind übrigens so konstruiert, dafs eine Über- 
lastung von 20%, ohne Beeinträchtigung des Nutzeffektes und des 
guten Ganges zulässig ist. (Schlufs folgt.) 


Verfahren zum Verzeichnen und Herstellen der 


Evolventenverzahnung. 
(Schlufs.] 
(Mit Abbildung, Fig. 195.) 


11. Kreisbogenverzahnung, deren Radien die untenstehende 
Tabelle angibt. 

Ein dem vorbeschriebenen ähnliches Verfahren ist das folgende, 
welches gleich gute Resultate ergibt, sich jedoch in verschiedenen 
Punkten von ihm unterscheidet. Auch hierbei ist darauf Rücksicht 
genommen, dals sich solche Fadenlinienbogen, bei denen, bei verhaltnis- 
mälsig grofser Abwicklung, auch die dem Grundkreise näherliegenden 
Elemente genügend richtig ausfallen sollen, nicht mit einem einzigen 
Kreisbogen annáhern dürfen. Bis Modul 12 und bei einem Grundkreis- 
winkel von 75° 30' wird die Evolvente bei Radern von weniger als 0 
Zähnen durch drei Kreisbogen ersetzt, Rader mit mehr als 30 Zähnen 
dagegen werden mit nur einem konstruiert. Bei Rädern mit einem 
grófseren Modul als 12 und einem Grundkreiswinkel von 75° werden 
Verzahnungen für mehr als 60 Zahne mit zwei Kreisbogen konstruiert, 


Nachdruck verboten. 


Fig. 6 u. 6 das Gebäude des Elektrizitätswerkes, in Fig. 1, 2 0۰ 3 ist 
die Anordnung der bis jetzt installierten drei Maschinenaggregate er- 
sichtlich; es móge deren náheren Beschreibung einiges über die all- 
gemeine Disposition der Anlage vorausgeschickt werden. 

Das zur Verfügung stehende Bruttogefálle betragt 84 + 85 m, so 
dafs nach Abzug des Reibungsverlustes in der Rohrleitung bei einer 
Zuflufswassermenge von 1000 1 in der Sekunde sich ein effektives 
Gefálle von 80 m am Turbineneinlauf ergibt. Das zum Betriebe nótige 
Kraftwasser wird dem Schächenbach unterhalb „Brügg‘, ca. 1 km von 
der Kraftstation entfernt, entnommen. 

Das Stauwehr, ein einfaches Grundwehr von 3 m Breite und 13 m 
Lange, ist aus Portlaudzementbeton hergestellt; es ist fast durch- 
gehend auf Felsboden errichtet und an der Krone mit einem doppelten 
Belage von 6 cm starken Bohlen abgedeckt. 

Direkt oberhalb des Stauwehres, auf der linken Bachseite, ist der 
10 m lange Einlauf mit einem groben Jalousierechen mit Riickstromung 
angeordnet. Hinter diesem liegt eine vertiefte Rinne, die mit einer 
Falle mit dem Unterwasser in Verbindung gesetzt werden kann, um 
bei Hochwasser zur Kiesabspülung zu dienen. Gegen den Stollen zu 
sind die eigentlichen Kiesfallen angeordnet, die bei Hochwasser 
hinuntergelassen werden kónnen, so daís das Nutzwasser nur den 
oberen reinen Schichten entnommen wird. Der auf Felsen fundierte 
Einlauf ist in Bruchsteinmauerwerk ausgeführt; die Fugen sind mit 
Portlandzement ausgestrichen. 

Der Zulaufstolen hat eine Länge von 164 m, ein Gefälle von 
214 °, und einen lichten Querschnitt von 180 >ረ 150 mm, der fast 
durchwegs in Bruchsteinmauerwerk ausgeführt und mit Portlandzement 
ausgefugt wurde. 

Das Klärbassin liegt auf einem Felsabsatz unmittelbar über dem 
Schachenbache. Es bedeckt eine Grundfläche von ca. 60 qm und hat 








Fig. 195. 


eine mittlere Wassertiefe von 3 m. Vor dem Bassin befindet sich eine 
Spülfalle für den Stollen, dureh welche das Wasser direkt über den 
Felsen in den Schächenbach strömt. Das Nutzwasser fliefst auf der 
Bergseite über eine ca. 12 m lange Kante in das Bassin, wo etwaige 
Verunreinigungen abgelagert werden. Auf der Talseite liegt der 
Überfall für das überschüssige Wasser mit Abfall in den Schächen- 
bach. Das Bassin ist aus Bruchsteinmauerwerk mit Portlandzement 
ausgeführt. 

Die Druckleitung hat eine totale Lange von 1010 m, von welchen 
die ersten 112 m einen Durchmesser von 1200 mm, die nächsten 898 m 
einen solchen von 900 mm besitzen. Der obere 510 m lange Teil der 
Druckrohrleitung ist aus genieteten Blechröhren von ca. 8 m Länge 
mit aufgenieteten Winkeleisenflanschen aus Flufsstahl und Dichtung 
von Kautschuckzwischenlagen, die untere Partie aus gulseisernen 
Röhren von 15 m Länge hergestellt. 

Die Kraftzentrale bedeckt eine Grundfläche von 21 X 11m. Sie 
ist auf 1 m starken Betonfundamenten mit darüberliegendem Beton- 
boden, im übrigen Teile aus Bruchsteinmauerwerk erstellt und mit 
einem Dachstuhl aus Holz und Ziegelbedachung versehen. Sie zerfällt 
in den für vier Maschineneinheiten vorgesehenen Maschinensaal, der 
auch die Bedienungsbühne der Apparatenanlage enthält, und in die im 
Souterrain befindliche Apparatenanlage. In die in die Kraftzentrale 
endende Druckrobrleitung sind die vertikal zu den Turbinen abzweigen- 
den Zuführungsstutzen und der Entleerungsschieber eingesetzt. Jede 
zu den Turbinen führende Abzweigung ist mit einem Abschlufsschieber 
von 300 mm Durchmesser ausgerüstet. Die Turbinen sind als 


Hochdruckturbinen mit zwei Einläufen 
(Tafel 50, Fig. 7 —12) 

von der Maschinenfabrik Th. Bell «€ Cie. in Kriens gebaut, 
und zwar sind sie für eine Leistung von 360 PS bei 375 Umdrebungen 
in der Minute berechnet. Das Turbinenrad a ist als Löffelrad System 
Bell ausgeführt, bei dem die nach aufsen stark geschweiften Schaufeln 
mit dem Radkranz in einem Stück gegossen sind und in der Mitte 
eine scharfe Rippe für die Teilung der Wasserstrahlen besitzen. Um 
eine möglichst vollständige Entlastung der Turbinenringschmierlager 
zu erzielen, sind zwei diametral gegenüberliegende Einláufe b, b, vor- 
gesehen, eine bei Freistrahlturbinen zur Ausnutzung verhältnismälsig 

grolser Wassermengen viel benutzte Anordnung. | 
An jedem Einlauf sind übereinander zwei Düsen vorhanden, von 
welchen die obere für die Zuleitung des Arbeitswassers zum Laufrad 


Tabelle der Radien für Kreisbogenverzahnung *) 
(für Modul 2 bis 12 giltig). 
NB. Diese Verháltniszahlen sind mit dem Modul zu multiplizieren. 


SR SR AN ERA ODE Se NUS 
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11 5,33 | 2,85 | 0,76 | 0,02 | 81 | 7۲ 4,28 | 1,53 | 0,035 
12 | 5,81 | 3,00! 0,84: 002 | 22 | 10,681 4,42 1,61 | 0,04 
13 | 6,29 | 8,14 | 0,92 ; 002 | 93 | 11,13, 456 | 1,68 | 0,04 
14 | 6,78 | 3,28 | 1,00 0,095 | 24 | 11,62] 4, 1,76 | 0,045 
15 | 726 | 342 | 1,08 | 0,025] 95 | 12,1 | 4,85 | 1,84 | 0,045 
16 | 7,75 | 3,56 | 1,15 | 0,025] 26 | 12,59) 5,00 | 1,92 | 0,05 
17 | 828 | 3,7 | 1,23 | 0,03 | 27 | 13,07 | 5,14 | 2,00 | 0,05 
18 | 8,71 | 3,85 | 1,3 | 0,03 | 28 | 13,56| 5,28 | 2,08 | 0,055 
19 | 9,2 | 4,00 | 1,38 | 0,03 | 59 | 14,04| 5,42 | 2,15 | 0,055 
20 | 9,68 | 4,14 | 1,46 | 0,035| 30 1452| 556 | 2,23 | 0,056 
Z | R r | 2 R r | Zi R} r 
31 | 15,01 | 3,875| 81 | 39,21 | 10,125 | 131 | 63,42 | 16,375 
32 | 15,49 | 4 82 | 89,7 | 10,25 | 132 | 639 | 165 
33 | 15,98 | 4,125] 83 | 40,18 | 10,375 | 133 | 64,39 | 16,625 
34 | 16,466 | 425 | 84 | 40,67 |10,5 134 | 64,87 | 16,75 
35 | 16,94 | 4,375] 85 | 41,15 | 10,695 | 185 | 65,36 | 16,875 
86 | 17,43 | 45 86 | 41,63 110,75 | 136 | 65,84 | 17 
37 | 17,91 | 4,625] 87 | 42,12 |10,875 | 137 | 66,32 | 17,125 
88 | 184 | 4,75 | 88 | 42,6 1 138 | 66,81 | 17,25 
39 | 18,88 | 4875] 89 | 43,09 | 11,195 | 139 | 67,29 | 17,375 
40 | 19,36] 5 90 | 43,57 | 11,25 | 140 | 67,78 | 17,5 
41 | 19,85 | 5,125] 91 | 44,05 | 11,375 | 141 | 68,26 | 17,625 
42 | 20,33 | 595 | 92 | 44,54 | 11,5 142 | 68,75 | 17,75 
43 | 20,82 | 5,375] 93 | 45,02 | 11,625 | 143 | 69,23 | 17,875 
44 | 21,3 | 55 94 | 45,51 |11,75 | 144 | 69,71 | 18 
45 | 21,79 | 5,625] 95 | 45,99 |11,875 | 145 | 70,2 | 18,125 
46 | 22,27 | 5,75 | 96 | 46,48 |12 146 | 70,68 | 18,25 
47 | 22,75 | 5,875| 97 | 46,96 | 12,125 | 147 | 71,17 | 18,375 
48 ¡2324 | 6 98 | 47,44 |19,25 | 148 | 71,66 | 185 
49 | 23.72 | 6,125] 99 | 47,93 |-12,375 | 149 | 72,13 | 18,625 
50 | 24,21 | 6,25 | 100 | 48,41 | 12,5 150 | 72,62 | 18,75 
51 | 24,64 | 6,375| 101 | 48,9 |12,625 | 151 | 73,1 | 18,875 
59 | 2517 | 65 | 102 | 49,38 |12,75 | 152 | 73,58 | 19 
53 | 25,66 | 6,625| 103 | 49,86 |12,875 | 153 | 74,06 | 19,125 
54 | 26,14 | 6,75 | 104 | 50,35 | 3 154 | 74,56 | 19,25 
55 | 26,63 | 6,875] 105 | 50,83 |13,125 | 155 | 75,04 | 19,375 
56 | 27,11 | 7 106 | 51,32 | 13,95 | 156 | 75,52 | 19,5 
57 | 27,59 | 7,125] 107 | 51,8 |13,375 | 157 | 76,0 | 19,625 
58 | 28,08 | 7,25 | 108 | 52,28 | 13,5 158 | 76,5 | 19,75 
59 | 28,56 | 7,375] 109 | 52,77 | 13,625 | 159 | 76,97 | 19,875 
60 | 29,05 | 75 | 110 | 53,25 |13,75 | 160 | 77,46 

61 | 29,53 | 7,625] 111 | 53,74 | 13,875 | 161 | 77,94 | 20,195 
62 | 30,02 | 7,75 | 119 | 54,22 | 14 162 | 78,42 | 20,25 
68 | 30,5 | 7,875| 113 | 54,7 |14,125 | 163 | 789 | 20,875 
64 | 30,98 | 8 114 | 55,19 | 14,25 | 164 | 794 | 205 
65 | 31,47 | 8,125| 115 | 55,67 |14,375 | 165 | 79,87 | 20,625 
66 | 31,98 | 8,25 | 116 | 56,16 | 145 166 | 80,36 | 20,75 
67 | 32,44 | 8,375] 117 | 56,64 | 14,625 | 167 | 80,84 | 20,875 
68 | 32,92 | 85 | 118 | 57,13 114,75 | 168 | 81,34 | 21 
69 | 33,4 | 8,625| 119 | 57,61 |14,875 | 169 | 81,81 | 21,195 
70 | 33,89 | 8,75 | 190 | 58,09 |15 170 | 823 | 21,25 
71 | 34,37 | 8,875] 121 | 58,58 |15,125 | 171 | 82,78 | 21,375 
12 | 34,86 9 192 | 59,06 |15,25 | 172 | 83,26 | 21,5 
13 | 35,34 | 9,125] 193 | 59,55 |15,375 | 173 | 83,75 | 21,625 
74 | 35,82 | 9,25 | 194 | 60,03 | 15,5 174 | 84,23 | 21,75 
75 | 36,31 | 9,376] 195 | 60,52 | 15,625 | 175 | 84,71 | 21,875 
76 | 36,79 | 95 | 196 | 61 16,75 | 176 | 852 | 9 
77 | 37,28 | 9,625] 127 | 61,48 | 15,875 | 177 | 85,68 | 22,125 
78 | 37,76 | 9,75 | 128 | 61,97 | 16 178 | 86,17 | 22,25 
79 | 38,25 | 9,875] 129 | 62,45 | 16,125 | 179 | 86,65 | 22,375 
80 | 38,73 | 10 130 | 62,94 |16,25 | 180 | 87,14 | 5 


Entfernung gezogen, an die sich die Kreisbogen schliefsen, deren Mittel- 
punkte auf dem Teilkreise in der Mitte der Zahnstärke liegen und 
deren Radien kleiner als °, Teilung sind. 


Bei Rádern über 20 und mit bis 60 Zahnen sind die Flanken vom 


Der Zahnfufs wird abgerundet mit 


Grundkreise ab radiale Linien. 


= zu be- ' 


einem Radius, welcher gleich ملد‎ der in Höhe des Kopfkreises im 
Bogen gemessenen Entfernung zweier Zähne ist. 
Für Rader mit mehr als 60 Záhnen (Skz. 5, Fig. 195). 
Die Flanke des Zahnkopfes wird durch einen Kreisbogen gebildet, 
dessen Radius r ist und dessen Mittelpunkt auf dem Grundkreise liegt. 
Beim Zahnfuís wird die Evolvente zwischen Teil- und Grundkreis 
dureh einen Kreisbogen vom Radius r ersetzt, dessen Mittelpunkt auf 
einem Kreise aufserhalb des Grundkreises in einer Entfernung e liegt. 
Vom Grundkreis ab sind die Flanken radiale Linien. Der Zahn- 
fufs wird mit einem Radius abgerundet, welcher gleich */, der in Hóhe 
des Kopfkreises im Bogen gemessenen Entfernung zweier Zahne ist. 


*) Sollte ein Rad mit mehr als 180 Zähnen zu konstruieren sein, 


2 
so ist der Radius 8 nach der Formel R = 0,96815 X 7 und r= 0,25 7 
rechnen, 


2 


—Q 


wohingegen die Zahnflanke aller Rader mit weniger als 60 Zahnen 
mit drei Bogen verzeichnet wird. 
In nachstehenden Tabellen bezeichnet 
z die Zähnezahl, 
R den Radius des Grundkreises, 
r, den Radius des über dem Teilkreise liegenden Zahnbogens 
für Zähnezahlen bis 30 (resp. 60), 
r, den Radius des zwischen den Teil- und Grundkreis fallen- 
den Zahnbogenstückes für Zähnezahlen bis 30 (resp. 60), 
e die Entfernung zwischen dem Grundkreise und dem Mittel- 
unktkreise für den Radius r,, 
r den Radius für die ganze Zahnflanke fiir} Zähnezahlen 
über 30 (resp. 60). 


A. Konstruktion 
für Modul 2-:- 12 und einen Neigungswinkel von 75° 30’. 


a. Für Rader bis 30 Zähne (Skz. 1, Fig. 195). Die Flanke 
des Zahukopfes wird durch einen Kreisbogen gebildet, dessen Radius r, 
ist und dessen Mittelpunkt auf dem Grundkreise liegt. 

Beim Zahnfuís wird die Evolvente zwischen Teil- und Grundkreis 
durch einen Kreisbogen mit r, als Radius ersetzt, dessen Mittelpunkt 
auf einem Kreise aufserhalb des Grundkreises in einer Entfernung e liegt. 

Vom Grundkreise werden für Verzahnungen bis 20 Zahne parallele 
Linien, und zwar bei 12 bis 13 Zähnen bis auf ولا‎ Modul, 

» 14 , 16 » » nm Is ” 

» 17 , 20 n » ነ) 6 ” 
u gezogen, an die sich die Kreisbogen schliefsen, deren Mittel- 
punkte auf dem Teilkreise in der Mitte der Zahnstärke liegen. 

Bei 20 bis 30 Zähnen werden die Zahnflanken vom Grundkreise 
an radial gezogen. 

Der Zahnfuls wird abgerundet mit einem Radius, welcher gleich 
14 der in Höhe des Kopfkreises im Bogen gemessenen Entfernung 
zweier Zähne ist. 

b. Für Räder über 30 Zähne (Skz. 2, Fig. 195). Die ganze 
Zahnflanke wird durch einen Kreisbogen vom Radius r gebildet, dessen 
Mittelpunkt auf dem Grundkreise liegt. Die Flanke ist am Fufse mit 
einem Radius abgerundet, welcher gleich */¿ der in Höhe des Kopf- 
kreises im Bogen gemessenen Entfernung zweier Zähne ist. 

c. Für Zahnstange (Skz. 3, Fig. 195). Die Flanken sind bei 
einer Neigung von 75° 30’ bis auf eine Entfernung gleich t Modul 
aufserhalb der Teillinie gerade; von da ab sind sie nach einem Kreis- 
bogen geformt, der den geraden Teil der Flanke tangiert und dessen 
Radius 5 Modul beträgt. Der Zahnfuís ist mit einem Radius abge- 
rundet, welcher gleich */, der in Höhe der Kopflinie gemessenen Ent- 
fernung zweier Zähne ist. 


Tabelle der Zahndimensionen. 
Höhe des Zahnkopfes gleich dem Modul, 
و‎ ,, Zahnfuíses „ ولا‎  , für gefräste Zähne, 
— ii » dem Modul + */,, Teilung für ge: 
gossene und gefraste Zühne über 12 Modul. 
































E E | وی‎ | Bearbeitete Zähne Gegossene Zühne 
A PNE |B rate) | D 
8 ted <a 3 pie las Spie 

Ä i4 ደ | ne ope tiefe Ä En tiefe | | 
2,1 | 6,594, 1,5 21] 2,4) 4,5 0,1 | 3,84] 2,7 | 4,8 | 0,75] 3,66 
2,6۵ 7,85 | 1,5 2,5] 2,99; 544/01, 3,97] 3,3) 5,8 0,75, 4,3 
3 9,42 | 1,5 3 3,۵ | 6,5 | 0,1 | 4,767 4 7 {0,8 | 5,11 
3,5 | 10,996 | 1,75 | 3,5] 4,1 ۱ 7,6/0,1 | 5,55] 4,6) 8,1 | 0,8 | 5,9 
4 |12,566 | 1,15 | 4 471. 8, ۱0,1 | 6,331 5,3; 9,5 | 0,8 | 6,68 
5 | 15,108 | 1,76 | 5 5,9 | 10,9 0,1 | 7,9 6,6 | 11,6 0,9 | 8,3 
6 ۱18,86 | 2 6 7 113 ¡0,1 | 9,47} 7,9 | 13,9 0,9 | 9,87 
1 121,99 | 2 7 8,2, 15,2 | 0,1 | 11,05] 9,2 16,2/1 1,5 
8 | 25,1383; 2 8 9,3 | 17,3 | 0,1 | 12,62 | 10,5 | 18,5) 1 13,06 
9 | 28,274] 2 9 10,6 | 19,5 0,1 | 14,197 11,8 | 20,8 | 1 14,69 
10 | 31,416; 2 10 11,7 | 21,7 | 0,1 | 15,76 | 13,1 | 23,1 | 1,1 | 16,26 
11 | 34,557| 2 11 12,8 | 23,8 | 0,1 | 17,33 | 14,5 | 25,5 | 1,2 | 17,88 
12 | 37,7 2 12 14 | 26 | 0,15; 18,92 | 15,8 | 27,8 | 1,2 | 19,45 
13 | 40,84 | 2 13 [17 |30 | 0,15) 20,5 [17 |30 | 1,3 | 21,07 
14 | 43,982 | 2 14 | 18,4 | 32,4 | 0,15, 22,06 | 18,4 | 32,4 | 1,5 | 22,74 
15 | 47,124 2 15 | 19,7 | 34,7 | 0,2 | 23,66 | 19,7 | 34,7 | 1,6 | 24,36 
16 | 50,27 | 22 | 16 |21 | 37 | 0,2 | 20,24] 21 |37 | 1,75) 26 
18 ۱6,۵۵ | 2,4 | 18 125866 | 41,6 | 0,2 | 28,37 | 23,6 | 41,6 | 1,9 | 29,22 
20 | 62,83 | 2,5 | 20 | 26,3 | 46,3 | 0,2 | 31,5 | 26,3 | 46,3 | 2 32,4 
22 169,11 | 2,5 | 22 29 |51 | 0,25! 34,68|29 |51 | 2,15) 35,63 
24 | 75,4 25 | 24 | 31,5 | 55,5 | 0,25) 37,82 | 31,5 | 55,5 | 2,25) 38,82 


B. Konstruktion 
fiir Modul 13 und dariiber und einen Neigungswinkel von 75°. 


a. Für Räder bis 60 Zähne (Skz. 4, Fig. 195). Die Flanke 

des Zahnkopfes wird durch einen Kreisbogen gebildet, dessen Radius r, 

ist, und dessen Mittelpunkt auf dem Grundkreise liegt. Beim Zahn- 

fuls wird die Evolvente zwischen Teil- und Grundkreis durch einen 

Kreisbogen vom Radius r, ersetzt, dessen Mittelpunkt auf einem Kreise 

aulserhalb des Grundkreises in einer Entfernung 6 liegt. Vom Grund- 

kreise werden für Verzahnungen bis 20 Zähne parallele Linien, und zwar 
bei 12 bis 13 Zähnen bis auf ولا‎ Modul, 

» 14 , 16 ۱ 

» 17 , 0 


» » 99 Is H 
1 
» ” ” 6 ” 
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Von Wichtigkeit ist nun die sorgfáltige, umwandelbare Verbindung 
zwischen Walze und Uberzug. 

Soll beispielsweise ein Kupfermantel über eine Eisen. 
walze gebracht werden, so ist folgendes zu beachten: Das Kupfer 
mufs von reiner, dichter Qualität und gut geglüht sein. Der Mantel soll 
2--5 mm mehr im lichten Durchmesser haben, als der äufsere Durch- 
messer der Walze beträgt, weil dadurch das Aufstecken erleichtert ist. 
Ehe dann das Ziehen selbst beginnt, ist der Mantel an der einen Seite am 
Eisenkörper umzubördeln, um ein Fortschieben zu vermeiden. Dann ist der 
Ziehring anzusetzen, und nun erst kann das Ziehen selbst vor sich gehen. 
Einige Schläge mit dem Hammer, nach dem ersten Durchgang, auf 
den Überzug lassen erkennen, ob dieser schon sitzt oder nicht; im 
letzteren Falle mufs mit einem kleineren Ring noch einmal nach- 
gezogen werden. Dabei hat man jedoch darauf zu achten, dafs man 
auf den gegebenen Durchmesser kommt; ist das nicht der Fall, so 
muís für eine zweite Ausführung entweder der Mantel in seiner Wand 
oder die Walze in ihrem Durchmesser stärker genommen werden. 

Nach dem vorbeschriebenen Verfahren lassen sich Überzüge bis 
zu 12 mm und mehr Wandstärke sicher und ohne Gefahr des Lösens 
auf die Walzenkórper aufpressen. Schwache Überzüge bis 2 mm 
Wandstärke, wie sie bei Leitwalzen aller Art benutzt werden, und wo 
der Überzug eigentlich nur als Schutz gegen Rost da ١ 
ist, bemifst man, um sie leicht aufziehen zu kónnen, im 
inneren Durchmesser etwas reichlicher, aber nur um so 
viel, dafs, wenn die Walze nach dem Aufstecken des 
Mantels leicht auf einen sogen. Stauchstock aufgesetzt 
wird, der Mantel straff darübergleitet, ohne dafs man 
Maschinenhilfe dazu nótig hatte. Zur Sicherheit kann 
man auf beiden Seiten noch umbórdeln und verlóten, 
jedoch ist es bei nicht unter Flotte laufenden Walzen 
nicht Bedingung. 

Ein drittes Verfahren ist das hydraulische 
Aufpressen, welches besonders bei starren Metall- 
mänteln aus Bronze- und Rotgufs zur Anwendung 
kommt. Der Walzendurchmesser muís hier, entgegen 
deu beiden vorherbesprochenen Verfahren, 0,2--03 mm 
grólser sein als die Mantelbohrung; vom Gebrauch 
eines Ziehringes wird abgesehen, da hier unter allen 
Umstánden ein tadelloser Sitz garantiert ist. Dagegen 
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Fig. 197. 


Fig. 198. 
Fig. 1963-198. Z. A.: Das Uberziehen der Walsenober ftáchem. 


Fig. 196. 


muls beim Arbeiten selbst sehr vorsichtig vorgegangen werden, da unter 
Umständen bei zu viel Anzug der Mantel auseinandergetrieben werden 
kann; zu beachten ist schliefslich auch, dafs Mantel und Walze genau 
zylindrisch sein müssen. Nach der Seite hin, wo aufgesetzt wird, sind 
des besseren Aufsetzens wegen, Walzenstárke und Bohrung des Mantel: 
auf 75 mm Lange von gleicher Grofse zu halten. Fig. 197 zeigt beide 
Teile fertig zum Pressen vorbereitet. Der Vorschub beträgt jedesmal un- 
gefahr 5 mm und ist mit einem schulsähnlichen Geräusch verbunden. 

Der Presser darf Pumpe und Wasserdruckmesser nicht aus den 
Augen lassen. Sollten nach dem Aufziehen die Mantelstirnseiten nicht 
ganz an der Walze anliegen, so sind diese mit dem Stemmer leicht 
anzustauchen und beim Drehen mit zu verputzen. 

In neuerer Zeit überzieht man die Eisenwalzen auch auf elektro- 
lytischem Wege mit Kupfer. Da diese Arbeit augenblicklich jedoch nut 
von wenigen Werken in Deutschland ausgeführt wird, so ist das vor 
besprochene Verfahren vorzuziehen, zumal es von gut eingerichteter 
Werkstätten selbst ausgeübt werden kann, während bei der elektro- 
lytischen Behauptung die Walzen auf das Werk gesandt werden müsset, 
womit häufig ein Zeitverlust verbunden ist. 

Der Vollständigkeit halber möge noch die Herstellung von weichen. 
elastischen Uberzügen für Nafsprefswalzen angeführt sen, 
Zu den Überzügen dieser Art wird allgemein Gummi verwendet. 
Dessen Aufziehen auf den Eisenkern wird ausschliefslich den Gummi 
werken überlassen, denen man die Walzen einschickt. Das Werk ver- 
langt genaue Angabe, für welchen Zweck der Überzug geeignet sein soll. 
In der Textilbranche handelt sichs beispielsweise zuweilen um Wasch 
walzen, die eine Temperaturdifferenz des Wassers vertragen müssen ode! 
um Walzen für Feinprágniermaschinen, die der Einwirkung allerlei 
Chemikalien ausgesetzt sind, während im Papiermaschinenbau Waizen 
für kaltes Wasser, wie Nafsprefswalzen, Gautschwalzen in Frage kommer. 

Die Oberflache des Eisenkernes ist vor dem Überziehen mit einen 
spitzen Zahn möglichst rauh und kórnig zu drehen, damit der Gamo! 


c. Für Zahnstange. Die Konstruktion ist diesclbe*) wie für 
Modul 2 -2- 12, nur dafs die Neigung der Zahnflanken nicht 75° 30’, 
sondern nur 75° betrügt. 


Tabelle der Radien für Kreisbogenverzahnung 
(giltig für Modul 18 und darüber). 
Diese Verhültniszahlen sind mit dem Modul zu multiplizieren. 





















































Z | R | ra r, | e | Zi R | ra T, | e 
11 | 531! 285 | 0,76 !0,02 | 86 | 17,37! 642 | 2,68 10,07 
19 | 5,8 ' 3,00 ۱ 0,84 0,02 | 37 | 17,87| 6,56 | 2,76 0,01 
13 | 6,28| 3,14 0,92 |0,02 | 38 | 18,85] 6,7 | 2,84 0,07 
14 | 6,76 3,28 , 1,00 10,025 | 39 | 18,84| 6,85 | 2,92 ) 5 
15 | 7,24, 3,42 | 1,08 | 0,025 | 40 | 19,32) 7,00 | 3,00 5 
16 | 7,73, 3,56 | 1,15 ¡0,03 | 41 | 19,8 | 7,14 | 3,08 0,075 
17 | 821| 3,7 | 1,23 0,03 | 42 | 20,29| 7,28 | 315 | 0,08 
18 | 8,69 3,5 1,3 0,035 | 43 | 20,77] 7,42 | 3,23 0,08 
19 | 9,18 2 1,38 10,035 | 44 | 21,25! 7,56, 33 0,08 
20 | 9,66) 4,14 | 1,46 10,04 | 45 | 21,73 | 7,7 | 3,38 | 0,0885 
21 | 10,14' 4,28 1,53 004 | 46 | 22,22] 7,85 | 3,46 | 0,0885 
22 | 10,63, 4,42 1,61 ¡0,04 | 47 | 22,7 | 8,00 | 353 9 
23 | 11,11 4,56 | 1,68 | 0,045 | 48 | 23,18| 8,14 | 361 0,09 
24 | 11,59! 4,7 | 1,76 0,045 | 49 | 23,67 | 8,28 | 3,68 5 
25 | 12,07! 4,85 | 1,84 0,05 | 50 | 24,15| 8,2 | 3,76 5 
26 | 12,56 5,00 | 1,92 10,05 | 51 | 24,63) 8,56 | 3,87 0,1 
27 | 13,04) 5,14 2,00 ۱0,05 | 52 | 25,12) 8,7 | 3,92 04 
28 | 13,52 5,28 | 2,08 | 0,055 | 58 | 25,6 | 8,85 , 4,00 0,105 
29 | 14,00 542 | 2,15 | 0,055 | 54 | 26,008| 9,00 | 4,08 0,105 
30 |1449| 5,56 : 2,23 |0,06 | 55 | 26,56) 9,14 | 4,15 '0,11 
81 | 14,97! 5,7 | 23 1006 | 56 | 27,05; 928 | 427 011 
32 | 15,46 | 5,85 | 2,38 10,06 | 57 | 27,58| 942 | 48 01115 
83 | 15,94 6,00 | 2,46 | 0,065 | 58 | 28,01 9,56 | 4,38 | 0,12 
34 | 1642, 6,14 | 2,53 (0,065 | 59 |285 | 9,7 | 446 | 0,12 
35 | 16,9 | 6,28 2,61 | 0,065 | 60 | 28,99' 9,85 | 4,53 0,195 
Z| ه | ۰ | ظ‎ | 2 | 8 r هو‎ | 2 8 ۱ ۲ 6 
| | — EN MM SOEN ۱ 
61 | 29,46! 7,89 0,13 | 91 ! 43,95 11,78 0,22 | 121 | 58,44 15,66] 0,305 
62 | 29,95) 8,02 0,13 T ns 11,9 10,22 | 122 158,92. 15,79) 0,31 
68 | 30,48) 8,15,0,135| 93 | 44,92| 12,03 0,225] 193 | 59,41, 15,99 0,31 
64 ۱30,91 8,28 0,14 | 94 | 45,4 | 12,16 0,23 | 194 | 59,84) 16,051 0,315 
65 | 31,29 8,41 0,14 | 95 | 45,88 12,29 0,23 | 125 ' 60,38! 16,18 0,315 
66 31,88 8,54 0,145] 96 | 46,37) 12,42 0,235| 126 ; 60,86 16,3 | 0,32 
67 | 32,36, 8,67 0,15 | 97 | 46,85} 12,55, 0,24 | 127 | 61,34! 16,43 0,32 
68 | 32,84 8,8 0,15 | 98 | 47,33! 12,68 0,24 | 198 | 61,82 16,56, 0,325 
69 | 33,33, 8,93, 0,155| 99 | 47,82) 12,911 0,245] 129 | 62,311 16,69. 0,325 
70 | 33,81, 9,06 0,16 | 100 | 48,3 12,99! 0,25 | 130 | 62,79, 16,89 0,33 
11 [34,29 9,19 0,16 | 101 | 48,78) 13,07; 0,255] 131 | 63,27/ 16,95 0,33 
72 | 34,78 9,32) 0,165] 102 | 49,27 13,2 | 0,26 | 132 63,76 17,08 0,335 
73 | 35,26, 9,45 0,17 | 103 | 49,75! 13,33 0,26 | 133 | 64,24 17,21 0,335 
74 | 35,74) 9,58; 0,17 | 104 | 50,23! 13,46 0,265] 134 | 64,72 17,34 0,34 
75 | 36,22) 9,7 | 0,175] 105 | 50,71 13,59 0,265] 135 | 65,2 | 17,47! 0,34 
76 | 36,71] 9,83) 0,175] 106 | 51,2 | 13,72, 0,27 136 65,69 1762 0,35 
77 (37,19 9,96| 0,18 |107 | 51,68, 13,85 0,27 | 137 |66,17' 17,77, 0,855 
78 | 37,67| 10,09 0,18 108 52,16 13,98 0,275] 138 | 66,65! 17,86 0,36 
79 |38,16| 10,22| 0,185] 109 | 52,65, 14,1 , 0,275] 139 ١ 67,14! 17,99, 0,36 
80 | 38,64 10,35! 0,185] 110 | 53,13 14,23 0,28 | 140 | 67,62) 18,12! 0,365 
81 | 39,12] 10,48 0,19 | 111 53,61 14,34 0,28 | 141 68,1 | 18,25 0,37 
82 | 39,61! 10,61 0,19 | 112 | 54,1 14,49 0,285) 142 | 68,59 18,31, 0,37 
88 | 40,09 10,74! 0,195] 113 | 54,58 14,62 0,285] 143 | 69,07! 18,5 0,375 


84 | 40,57! 10,87 0,195] 114 | 55,06, 14,75 0,29 | 144 | 69,55. 18,63 0,375 








85 | 41,05) 11,00, 0,2 | 115 | 55,55, 14,88 0,29 | 145 70,04! 18,76] 0,38 
86 | 41,54) 11,13; 0,2 | 116 | 56,03 15,01! 0,295] 146 | 70,52 18,89, 0,38 
87 | 42,02, 11,26) 0,205] 117 | 56,51. 15,14: 0,295] 147 | 71,00 19,02: 0,385 
88 | 42,5 | 11,39) 0,21 | 118 | 56,99 15,27 0,3 | 148 71,48 19,15 0,39 
89 | 42,99 11,52 0,21 |119 | 57,48) 15,4 0,3 |149 | 71,97, 19,215 
90 | 43,47] 11,65) 0,215] 120 57,96 15,53 0,305] 150 | 72,45 19,41! 0,4 








Die Schablonen zu den Zahnradfräsern nach dieser Konstruktion 


werden auf dieselbe Weise hergestellt wie diejenigen beim ersteren 
Verfahren. 


Konstruktion und Ausführung von Walzen 


für Maschinen der Textil- und Papierindustrie. 
(Mit Abbildungen, Fig. 196—198.) 
Naohdruck verboten. 
VI. Das Überziehen der Walzenoberflächen. 


. Durch das Uberziehen der Walzen mit Kupfer, Messing, Bronze, 
Nickel, Blei, Gummi oder Filz will man das eine Mal einen Schutz 
gegen Rost erzielen, das andere Mal Material gegenüber der massiven 
Bauart ersparen; ein drittes Mal soll die Oberfläche elastisch werden, 
wie das beisp. bei Gummiüberzügen der Prefswalzen der Fall ist. 

Zum mechanischen Aufziehen der Metallmäntel wird die Ziehbank 
oder Ziehpresse benutzt, bei der sich entweder der Ring a, Fig. 196, 
über die Walze bewegt, oder wo die Walze mittels Ziehzange durch den 
feststehenden Ring gezogen wird. 


*) Vgl. Skz. 3, Fig. 195. 
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Ausblasapparate von Feuerrohren, Dampfleitungen für Pulsometer und 
Dampframmen etc. Die dritte Gruppe umfalst die sogen. Wasserschlüuche 
zum Ausspritzen von Wasser- und Feuerrohrkesseln, zur Zuleitung des 
Wassers an Kránen u.s. w. In der vierten Gruppe sind die Berieselungs- 
schlauche für Bergwerke und in der fünften die sogen. Leitungsschlüuche 
für Bier, Sprit, Laugen, Kohlensäure und sonstige Gase untergebracht. 

Die Schlauche sind aus Gummi gefertigt und mit galvanisiertem, 
nieht rostendem Eisendraht umsponnen; für hóehste Dampfdrücke er- 
halten sie Asbesteinlagen sowie eine Innenpanzerung aus Kupfer. 

Skz. 1, Fig. 199 zeigt einen Panzerschlauch mit aufserer 
Drahtspirale. Ein Schlauch dieser Art ist in den meisten Fallen 
dem Schlauche ohne Spirale vorzuziehen, weil die aufsere Drahtspirale a 
besonders bei langen Schláuchen den Schlauch handlicher macht. Auch 
verhindert die Spirale, dafs der Drahtpanzer b des Schlauches, wenn man 
letzteren auf der Erde schleift, durgh Sandkórner u. s. w. verletzt wird. 

Panzerschlauche mit in- 
nerer Drahtspirale sind zu 
empfehlen, wenn sie zugleich auch 
als Saugschláuche benutzt werden 
sollen. Schlauche mit innerer und 
äulserer Spirale würden nur 
dann zu verwenden sein, wenn es sich 
nicht verhindern läfst, dafs jemand 
auf den Schlauch tritt, oder dals 
schwerere Gegenstände darauf ge- 
worfen werden resp. einmal ein 
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Fig. 206. 


Fig. 199+ 206." Z. A.: Metallpanzerschläuche und Metallschlauchklemmen 
von Chr. Berghöfer $ Co. in Cassel. 


Fig. 205. 


| Fahrzeug darüber führt.*) Schláuche dieser Art eignen sich demnach 


besonders für den Gebrauch in Höfen, Remisen, Garten u. s. w. 

Der Panzerschlauch nach Skz. 2, Fig. 199 mit aufserer Draht- 
spirale a und einer Kee Js aus roher oder geteerter 
Kordel würde sich demgegenüber für Kràne mit Druekwasserbetrieb 
und als Dampfschlauch für Dampframmen empfehlen. Der Panzer- 
schlauch, Skz. 3, Fig. 199, mit impragnierter Asbestseele b und 
innerer Kupferspirale a erscheint für Sattdampf bis 12 At und 
zur Not auch für überhitzten Dampf brauchbar. Beim Panzerschlauch 
mit Aufsenpanzerung durch galvanisierten Eisendraht, 
Asbesteinlage und dichter [nnenpanzerung aus feinen 
Kupferdrähten, isoliert die innere dichte Panzerung den Gummi 
vollstándig und gibt der Asbestseele einen festeren Halt. 

Schláuche dieser Art werden, soweit sie für hochgespannten Dampf 


*) Über einen Panzerschlauch mit innerer und 80186161 Spirale von 
25 mm lichter Weite und weniger soll nach Mitteilung von Chr. Berg- 
hófer & Co. ein leichtes Geführt, eine Equipage oder ein Automobil binweg- 
fahren können, ohne dafs der Schlauch beschädigt wird. 
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gut haftet; gewóhnlich wird erst eine dünnere Hartgummischicht und 
dann eine stárkere von Weichgummi aufgetragen. Das Verhaltnis ist 
ungefähr 2 zu 3, bei 9 bis 18 mm Stärke. 

Walzen von über 1500 mm Breite sind, wie es Fig. 198 zeigt, 
nach der Mitte zu im Umfang etwas reichlicher zu bemessen; damit 
ist der Durchbiegung Rechnung getragen, und es genügen meistens 
3—6 mm für diesen Zweck. 

Will man unbedingt eine tadellose Walze zur Ablieferung bringen, 
so ist diese nach der Rückkehr aus dem Gummiwerk nochmals zwischen 
die Körnerspitzen zu nehmen; man kontrolliert so, ob die Oberfläche 
mit den Zapfen rund läuft, d. h. ob beides in einer Ebene liegt 
Empfehlenswert ist es weiter, die Zapfen erst nach dem Beziehen fertig 
zu drehen. Sollte dann wirklich einmal der Fall vorkommen, dals beide 
Teile gegenseitig abweichen, so ist ein Nachrichten vorzunehmen. 

Häufig ist endlich im Geschäftsleben auch die Wahrnehmung zu 
machen, dafs an den Gummiüber- 
zügen mit dem Preis gekargt wird. 
Demgegenüber ist aber zu bedenken, 
dafs geringe Qualitäten in ung!eichen 
Härten nicht fähig sind, die Papier- 
oder Gewebebahn vollständig gleich- 
mälsig auszupressen; das Prefsgut 
wird vielmehr streifig und die 
Walzenoberfläche nach kurzer Zeit 
schon rissig und unbrauchbar. 








Fig. 202. 





Fig. 204. 


Metallpanzerschläuche und Metallschlauch- 


klemmen 
von Chr. Berghöfer & Co. in Cassel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1992206.) 
Nachdruck verboten. 

Mit der Einführung der Druckluft und des Druckwassers in die 
Metallbearbeitungstechnik wurde die Beschaffung eines flexiblen 
Schlauches von höchster Widerstandskraft, bei leichtester Beweg- 
barkeit, zur unabweisbaren Notwendigkeit. Ein Fabrikat, das diesen 
Ansprüchen genügt, liefert die Firma Chr. Berghöfer & Co. in 
Cassel. Sie bezeichnet ihre Schläuche als gepanzerte und teilt 
sie in fünf verschiedene Gruppen ein, wobei sie auf einer gewissen 
Beanspruchungshóchstgrenze fulst. 

Die erste Gruppe umfaíst die sogen. Hochdruckschläuche zur Fort- 
leitung von Luft bis 300 At Druck, wie sie für hydraulische und 
Prefsluft- Nieteinrichtungen, Probierpumpen u. s. w. erforderlich sind. 
Als Dampfhochdruckschläuche werden die in der zweiten Gruppe unter- 
gebrachten Fabrikate bezeichnet. Sie eignen sich als Zuleitungen für die 
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Verbesserungen an Losseheiben. 


(Mit Abbildung, Fig. 208.) Nachdruck verboten. 


Die Anwendung der Fest- und Losscheibe beim Antrieb von Ma- 
schinen aller Art ist eine so allgemeine, zugleich aber auch zu man- 
chen Unzuträglichkeiten führende Mafsnahme, dals Verbesserungen 
dieser Einrichtung stets mit besonderem Interesse aufgenommen wer. 
den. In Fig. 208, Skz. 1—3 sind nach „American Machinist zwei 
bemerkenswerte, durch amerikanisches Patent geschützte Anord- 
nungen von Losscheiben dargestellt, deren erste sich auf das leichte 
Umlegen des Riemens von der Fest- auf die Losscheibe und die 
Beseitigung der sonst hierbei vielfach auftretenden Riemenbeschädi- 
gungen bezieht. 

Fest- und Losscheibe a resp. a, sind in Fig. 208, Skz. 1 auf der 
Haupttransmission angeordnet, und zwar läuft die Losscheibe a, nicht 
direkt auf der Welle, sondern sitzt verschiebbar auf einer an dem 
Arm b befestigten Muffe b,, deren Bohrung etwas grölser als die 
Welle ausgeführt ist. In die Muffe d der Losscheibennabe greift der 





Fig. 208. Z. A.: Verbesserungen an Losscheiben. 


an dem Arm ከ drehbar angeordnete Hebel c ein, mittels dessen die 
Losscheibe auf der Muffe b, verschoben und so vor dem Umlegen des 
Riemens derart gegen die Festscheibe a gedrückt werden kann, dafs 
sie die Geschwindigkeit der letzteren annimmt. Das Umlegen des 
Riemens von der Fest- auf die Losscheibe gestaltet sich dann nach 
jeder Hinsicht einfach und kann für den Riemen selbst keinerlei Be- 
schädigungen zur Folge haben. 

Die durch Fig. 208, Skz. 2 u. 3 veranschaulichte Verbesserung 
bezieht sich auf die Schmierung der Losscheibe a,, die auch hier nicht 
auf der Welle b selbst läuft, sondern auf einer durch die Zugstange d 
gehaltenen Muffe c. Letztere, in Skz. 3 für sich dargestellt, ist mit 
Schmiernuten und Löchern versehen und nimmt in einer Bohrung 
ihres über die Losscheibe hervortretenden Teiles ein Rohr e auf, an 
dessen Ende eine Schmierbiichse angeordnet ist. Diese wird von Zeit 
zu Zeit nachgeschraubt und so das Ol oder Fett durch das Rohre 
nach der Muffe c geleitet, die das Sehmiermittel nicht allein für die 
Schmierung der Losscheibe in ihren Nuten verteilt, sondern diese: 
auch durch ihre Bohrungen auf die durchgehende Welle übertreten 
lafst, so dafs also gleichzeitig die Lagerstelle zwischen der Muffe c 
und Welle b, sowie das Lager der Losscheibe a, geschmiert werden. 


Über die Befestizung und Fundamentierung 


von Maschinen. — Nachdruck verboten. 


Die Befestigung von Maschinen durch Verankerung in Fundamenten 
erfolgt noch nicht einheitlich, zumal bisher keine bestimmten Normen 
darüber vorhanden sind. Die Längen der Ankerschrauben namentlich 
werden fast willkürlich bestimmt, wo man über den Baugrund noch 
im unklaren ist. Für sehr schwere Maschinen sollte zuerst die dem 
Untergrund entsprechende Fundamenttiefe festgestellt und darnach erst 
die Ankerlängen bestimmt werden. Für mittlere Maschinengattungen 
erhalten die Ankerschrauben 600— 1200 mm Länge, für leichte Maschinen 
werden meist Steinschrauben ohne Gegenplatten verwendet. Die Fun 
damente werden teils in Backsteinmauerwerk, teils in Stampfbeton 
ausgeführt und die Offnungen für die Ankerschrauben dadurch frei- 
gelassen, dafs viereckige Holzpfosten von 80 —- 100 mm Stärke an Stelle 
der Ankerlöcher beim Aufmauern eingesteckt werden. Zur genauen 
Einhaltung der verschiedenen Öffnungen und Aussparungen empfehlen 
sich hölzerne Rahmen als Schablonen, wodurch Fehler vermieden 
werden. Die Anker, welche gleich mit eingemauert werden, hängen 
in den Löchern dieser Rahmenschablone; doch ist es immer besser, 
die Ankerplatten derart einzurichten, dafs die Bolzen nachträglich 
von oben eingelassen werden können. Es kann vorkommen, dals eine 
Ankerschraube abgerissen wird, und es erfordert dann bei festgemauerten 
Ankern grofse Mühe und Arbeit, bis solche entfernt und ersetzt sind. 
Auch ist Sorge zu tragen, dafs ein eingesetzter Anker nicht tiefer 
fallen kann, denn die aufgesetzten Muttern, welche dies verhindern, 
müssen beim Aufsetzen der Maschine auf das Fundament entfern! 
werden; bei sehr schweren, starken Ankern werden Schliefsen statt der 
Ankerköpfe angewendet. 


Das Zu- 


sowie für Sprit, Laugen, Benzin etc. benutzt werden, für Lochweiten von 
10--70 mm und mit Wänden von 4, 5, 6, 7, 8, 9 sowie 10 mm Stärke 
ausgeführt. Die Schläuche, welche für Prefsluft und Prefswasser be- 
stimmt sind, werden mit einer lichten Weite von 9--75 mm und mit ein- 
facher Panzerung für einen Betriebsdruck von 100—-22 At, mit doppelter 
für einen solchen von 150--35 und mit dreifacher für einen Druck 
von 200-:-45 At hergestellt. 

Die Verbindungen der Panzerschläuche tragen naturgemäls dem 
Zweck, dem der betr. Schlauch dienen soll, Rechnung. Gebräuchlich ist 
u. a. die Endverbindung, Fig. 200, mit Gasgewindemuffe, bei welcher der 
Schlauch durch zwei Schellen auf dem Überschiebstück festgehalten wird; 
ferner ist bekannt die Verbindung nach Fig. 203 mit Uberwurfmutter 
und Einschraubteil mit Innengasgewinde. Weiter bewährte sich auch 
die Endverbindung nach Fig. 200 mit einfacher Überwurfmutter sowie 
die auf Fig. 202 mit Einschraubteil, und endlich hat auch die Endverbin- 
dung, Fig. 204, mit konischer Druckflansche schon Verbreitung gefunden. 

Alle diese Verbindungen werden naturgemäls je nach der Bean- 
spruchung, die sie erfahren, in Messing, Rotguls, Gufseisen, Schmiede- 
eisen oder Bronze geliefert. Die Stutzen, die in die Schläuche hinein- 
greifen, sind, soweit sie kleinere Dimensionen haben, in Messing, Rot- 
guís oder Bronze, soweit sie grölserer Abmessung sind, als Gasrohr 
oder Mannesmannrohr ausgeführt. | 

Zur Befestigung der Schläuche auf den Stutzen der Verschrau- 
bungen werden Klemmen nach Fig. 205 u. 206 geliefert. Von diesen 
ist die Fig. 206 für höchsten Druck verwendbar; ste ist zweiteilig und 
wird das Verschieben der beiden Hälften gegeneinander dadurch ver- 
hindert, dafs jede Hälfte einen Zahn trägt, der in eine entsprechende 
Aussparung der anderen Hälfte palst. Zwei Schrauben halten die 
Hälften zusammen. ۱ 

Die Klemme, Fig. 205, ist ein einseitig gesprengter Ring mit nur 
einer Klemmschraube. 

Um den Schlauch auf dem Stutzen zu befestigen, schiebt man die 
Klemme über den Schlauch und zwängt ihn dann auf die Verschraubung ; 
dabei kann es sich als nótig erweisen, dafs man die Schraube der Klemme 
noch nachträglich etwas lösen muís, um besser arbeiten zu können. 
Ist die Verschraubung eingesetzt, so wird die Klemme angezogen. Der 
Wert der Befestigung durch die Klemme liegt darin, 0815 es nicht 
mehr nótig ist, das Ende des Schlauches mit Draht zu umwickeln, was 
bekanntlich ohne Beschádigung des Schlauches kaum angeht. 
rückdrehen der Mutter auf der Schraube der Klemme wird dadurch 
verhindert, dafs man den V-artigen Ansatz an der Mutter auf eine 
V-artige Nute im Fleisch der Klemme einstellt. 


Detailkoustruktionen und Notizen ans der Praxis. 


Herstellung von Sehmiernuten beim Ausgiefsen 
von Lagern. 
(Mit Abbildung, Fig. 207.) Nachdruck verboten. 


Im „American Machinist“ beschreibt R. (3. Griswold eine von 
ihm in Anwendung gebrachte Methode für die Herstellung der spiral- 
formigen Sehmiernuten beim Ausgiefsen von Lagern. Es handelte sich 
um verbültnismáfsig lange Lager von kleinem Durchmesser, die aus 
konstruktiven Rücksichten nicht in zwei Halften hergestellt werden 
konnten. Der Lagerdruck war kein besonders hoher; dagegen belief 
sich die Zahl der Touren der in den Lagern laufenden Wellen auf 
2000 in der Minute. 

Beim Ausgiefsen der Lager wurde ein gegenüber der Welle etwas 
kleinerer Dorn verwendet, um den das Weifsmetall gegossen wurde. 

Um diesen Dorn wurde ein +” 
starker halbrunder Messingdraht 
spiralformig gewickelt und mit 
feinem Kupferdraht an den beiden 
Enden befestigt. Bei dem in Fig. 
207 dargestellten Lager waren zwei 
Dorne, je einer für die Bohrung a 
resp. b notwendig; das Ausgiefsen 
erfolgte von dem oberen Lager aus. 

Nach dem Herausziehen der 
Dorne blieb der spiralförmig ge- 
wundene Draht in dem Weilsmetall 
zurück; er wurde durch Aufwickeln 
auf eine !/,” starke Stange entfernt, 
worauf die Lager den Wellen ent- 
sprechend ausgebohrt wurden. Die gebildeten spiralförmigen Nuten 
e waren nach jeder Hinsicht vollkommen, so dafs das Öl kontinuier- 
lich von dem einen zum anderen Ende des Lagers fliefsen kann. 

Die Zuführung des Ols erfolgt für das untere Lager in der Lei- 
tung e; am entgegengesetzten Ende des Gehäuses d ist eine weitere 
Bohrung vorgesehen, durch welche das verbrauchte Ol nach unten 
abfliefst, um mittels Filters zur weiteren Benutzung gereinigt zu werden. 

Bei einem mit einem derart ausgegossenen Lager angestellten 
Dauerversuch, bei dem die Welle 2000 Touren in der Minute machte, 
war ein Warmlaufen nicht zu beobachten, und das 01 zirkulierte in 
den Nuten völlig frei. 





Fig. 207. Z. A.: Herstellung von Schmier- 
nuten beim Ausgiefsen con Lagern. 
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und die an der Stirnseite des Maschinenraumes angeordnete Blitz- 
schutzanlage. | 

Von der Kraftzentrale gehen fünf Fernleitangen ab, an welche 
elf teils eiserne, teils gemauerte Transformatorenstationen angeschlossen 
sind. In diesen sind teile Einphasenstrom- teils Drehstromtransforma- 
toren untergebracht, von welchen erstere für Übersetzungen von 
415:120 bezw. 4150:240 Volt, letztere für 4150 : 120 bezw. 4150 : 0 
Volt gewickelt sind. Neben zahlreichen Niederspannungsmotoren mit 
einer Gesamtleistung von 155 PS wird auch ein 


D 


80 PS-Hochspannungs-Drehstrommotor 
(Tafel 51, Fig. 4 u. 6) 


gespeist, der gleichfalls von C. Wiist & Cie. in Seebach-Zirich 
gebaut, zum Antrieb einer Spinnerei in Altdorf dient. 

Dieser in Fig. 4 u. 6 dargestellte Motor leistet bei einer Betriebs- 

spannung von 3945 Volt und 
| bei 375 Umdrehungen in der 
Minute 80 PS. Der Eisenkern b 
des Geháuses, der aus einzel- 
nen zwischen den Endscheiben 
durch Bolzen e gehaltenen Ble- 
chen zusammengesetzt ist, hat 
eine Bohrung von 600 mm und 
eine Breite von 250 mm; pro 
Pol und Phase sind drei Nuten 
vorgesehen, die je zur Auf- 
nahme von fünfzig Drahten 
von 2 mm Starke dienen. 

Im Laufer a sind pro Pol 
und Phase fünf Nuten angeord- 
net, die je sechs Drähte von 
4,8 mm Starke enthalten. Für 
die Stromführung sind die aus 
Fig. 6 ersichtlichen drei Schleif- 
ringe bestimmt, auf denen die 
an dem Trager e sitzenden 
Kohlenbürsten f gleiten. 

Von dem  Elektrizitüts- 
werk Altdorf aus, dessen Tur- 
binen und Generatoren in vor- 


stehendem beschrieben sind, 
werden die Anlagen der 
Gotthardbahn in  Erstfeld, 
Altdorf und  Flüelen, die 


cidgenóssische Munitionsfabrik 
in Altdorf, die Ortschaften Alt- 
dorf, Flüelen, Morschach, Brun- 
nen, Goldau, die 
Strafsenbahn 
Goldau-Arth, 
die Bergbahn 
Goldau - Rigi- 
kulm und die 
Bahn Brunnen- 
Rohrschach mit 
Strom versorgt. 


st 


Z. A.: Das Eiektrisitätswerk Altdorf. 


Kombinierter Silo- und Bodenspeicher für 
Getreide. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 52 und Abbildungen, Fig. 210 u. 211) 


Nachdruck verboten. 


Die bestehenden landwirtschaftlichen Kornhauser sind entweder 
nur Silo- oder nur Bodenspeicher mit einem Fassungsraum von 1000 
--2000 t. Solche Speicher haben für die Landwirte aber nur dann 
Vorteil, wenn sie in einer Gegend errichtet sind, in der der Getreide- 
anbau besonders lebhaft betrieben wird, und wo der Betrieb des Lager- 
bausen von einer gröfseren Anzahl Landwirte mit Einsetzung eines 
geringen Betriebspersonals in eigener Regie durchgeführt wird, also 
die Unkosten móglichst geringe sind. 

An sich ermóglichen die landwirtschaftlichen Kornlagerhauser eine 
gute Lagerung und Bearbeitung des Getreides, eino Zusammenstellung 
grofser Posten gleichwertiger Ware und die schnelle Abgabe ver- 
kaufter grófserer Posten Getreide an Abnehmer mit den denkbar ge- 
ringsten Unkosten. Kombiniert man nun Boden- und Silospeicher 
miteinander, so bietet das Lagerhaus die Vorteile der beiden Systeme 
und ist gerade für den Zweck des Ablagerns kleinerer Posten Getreide 
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Das Elektrizitätswerk Altdorf. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 50 u. 51 und Abbildung, Fig. 209.) 
(Sehlufs.] 


350 PS-Drehstromgenerator 
ausgeführt von C. Wüst & Cie. in Seebach-Zürich. 
(Tafel 51, Fig. 1-3, 5 u. 7 und Abbildung, Fig. 209.) 


Mit den drei Doppel-Hochdruckturbinen System Bell sind die auf 
Porzellanisolatoren von der Erde isoliert aufgestellten Drehstrom- 
generatoren, die von C. Wüst & Cio. in Seebach-Zürich ge- 
liefert wurden, durch elastischo Kuppelungen direkt gekuppelt. 

Fig. 2 u. b der Tafel 51 zeigen die Konstruktionen dieser Gene- 
ratoren, die je für eine Aufnahme von 400 PS bis 305 
in der Minute und für cine Stromerzéugung von 4150 Volt verketteter 
Spannung und 
50 Perioden in 
der Sekunde ge- 
baut sind. Die 
Maschinen sind 
sechzehnpolig 
mit ruhender 
Hochspannungs- 
wicklung und 

rotierendem 
Feldmagnet- 
system ausge- 
führt und in 
Sternschaltung 
mit Neutral- 
leiterklemme 
angeschlossen. 
Die Erreger- 
maschinen der 
Drehstromgene- 
ratoren sind mit 
diesen direkt 
gekuppelt und 
sitzen auf einer 
mit dem Lager- 
stander des Ge- 
nerators zusam- 
mengegossenen 
Konsole g(Fig.1 
u. 2). Fig. 1 ۰ 
2 lassen die Aus- 
führung dieser 
Energiemaschi- 
nen erkennen, 
wonach diese als 
vierpolige Ma- 
schinen gebaut 
sind,deren Feld- 
magnete i durch 
die Polschuhe 
auf das Stahl- 
gehäuse aufge- 
schraubt sind. 
Die Anordnung 
des Bürsten- 
sterns l und 
die Ausführung des Kommutators k ist in Fig. 7 detailliert. Der 
Strom der Erregermaschinen wird mittels der an den Trager m 
(Fig. 2) sitzenden Bürsten den Schleifringen n zugeführt, die durch 
nn n, mit den Magnetspulen des Generators in Verbindung 
stehen. 

Das Polrad e der Drehstromgeneratoren, das durch die Stift- 
schrauben f befostigt, die sechszehn Stahlguísmagnete a trägt, wurde 
mit einer Umfangsgeschwindigskeit von 60 m pro Sekunde probiert. 
Die Magnetpole, deren áufserer Durchmesser 1498 mm betrügt, sind 
mit je 290 Windungen versehen. 

Der feststehende Anker b, dessen Bleche zwischen den End- 
scheiben durch die Bolzen c gehalten werden, hat eine Bohrung von 
1500 mm, 6186 Eisenbreite von 280 mm und einen áuíseren Eisendurch- 
messer von 1900 mm. Er enthalt pro Pol und Phase zwei Nuten, 
deren jede achtzehn Drähte von 4,4 mm Stärke aufnimmt. 

Der Nutzeffekt dieses Generatoren beträgt bei einer Aufnahme 
von 400 PS ۰ 

Hinsichtlieh der weiteren elektrischen Einrichtung dieses Elek- 
trizitätewerkes möge erwähnt sein, dafs die Apparatenanlage in drei 
Teile zerfällt, nämlich die im Maschinenraum befindliche Bedienungs- 
bühne, die Hochspannungsanlage, die im Souterrain untergebracht ist, 


Nachdruck verboten. 
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schweren und noch zu Futterschrot brauchbaren Teile in Sacke ge- 
leitet werden, wahrend die feine Staubluft durch ein Robr ins Freie 
geführt wird. 

Die Trieure f entfernen die dem Getreide beigemengten Raden, 
die ebenfalls mit zum Futterschrot genommen werden konnen. Aus 
dem Trieur kommend, wird das Getreide vom Elevator e, bis zum 
Dachgeschols gehoben und auf den Bandtransport z geworfen, der es 
den Silozellen oder den Schüttbóden zufübrt. 

Zum Verarbeiten der von den Reinigungsmaschinen ausgestofsenen 
Abfälle und zur Herstellung von Futterschrot dient eine Excelsior- 
mühle (Scheibenmühle) m für Beschüttung von 11881 oder auf mecha- 
nischem Wege. ! 

Der Abwurfwagen vom Dandtransport mit dünnen über Rollen 
laufendem Drahtseil und Spindelstellvorrichtung zur Markierung des 
jeweiligen Abwurfs versehen, wird vom Parterre der Getreidereinigung 
aus betatigt. Eine Skala mit Zeigerwerk, welche im Parterre ange- 
bracht ist, lafst den Stand des Abwurfwagens und den Lauf des Ge- 
treides jederzeit genau erkennen. 

Das Getreide kann auch so behandelt werden, dafs es nur ge- 
wogen und dann sofort gelagert wird; es bedarf hierzu nur der Um- 
stellung einer Klappe unter der automatischen Waage. Die im 
Arbeitsschema (Fig. 211) hinter der Waage angedeutete, gestrichelte 
Linie zeigt hierbei den Gang des Getreides an. 

Die Lagerráume des Bodenspeichers sind durch zwei meterhohe 
Dretterplanken (vgl. Fig. 19) begrenzt und 16 <> 4,6 m im Geviert grofs. 
Zwischen ihnen sind Ginge belassen. Die Ilóhe der Boden ist so be- 
messen, dafs eine ausreichende Lüftung möglich ist. Durch eine Anzahl 
senkrechter Fallrohre, welche so disponiert sind, dals eine möglichst volle 
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ganz besonders geeignet. Das auf Tafel 52 in Fig. 12-16 u. 34-36 
dargestellte fiir rd. 2000 t Getreide berechnete Kornlagerhaus 
ist ein derartiger kombinierter Boden- und Silospeicher. 
Er hat massive Umfassungswande; der Parterreboden und die unteren 
Partien der Siloscháchte sind in Beton zwischen I-Trügern gewólbt, 
während sämtlicho übrigen Böden, Balken, Unterzüge und Säulen aus 
Holz disponiert wurden. Die Reiniguugsanlage ist an den Boden- 
speicher angeschlossen, aber durch einc Mauer von ihm getrennt. 
Dies geschieht bekanntlieh aus dem Grunde, weil dadurch vermieden 
wird, dafs der feine sich entwickelnde Staub in den Speicher tritt 
und sich in dünnen Schichten auf dem eingelagerten Getreide aus- 
breitet, wodurch nieht nur das Korn beschmutzt, sondern auch seines 
guten Aussehens beraubt wird. 

Das Gebáude mit einem einstóckigen Anbau bedeckt eine Fläche 
von 42X14 m, von denen 4,5 >ረ 14 m auf das Kontor und die Kraft- 
anlage entfallen. 

Die zwölf Silozellen fassen bei 3»«9 m Querschnitt und rd. 10 m 
Höhe 1000t, die vier unteren Schüttböden bei 2 m Schütthöhe 850 t, 
während der oberste Boden bei 1 m Schütthöhe 150 t aufnimmt. 

Das Gebáude ist zu beiden Seiten mit Laderampen versehen, von 
denen dio eine an ein Eisenbahngoleise, die andere an eine Land- 
strafse grenzt. Beide Rampen sind zum Schutz gegen Witterungs- 
unbilden mit einem am Hauptgebäude befestigten Pultdache überdeckt. 
Der Bodenspeicher ist unterkellert, um Fässer und sonstige in Keller- 
räumen aufzubewahrende Gegenstände lagern zu konnen, Das Dach 
trägt einen Autbau für den Bandtransport, der so breit ist, dafs zu 
beiden Seiten des Dandes noch Laufstege angelegt werden konnten. 

Der Anbau enthált das Kontor A, den Motorenraum D, die Saug- 





Fig. 210. 


Beschüttung der Bóden stattfindet, wird das Getreide den einzelnen 
Bóden zugeführt. Die Betütigung der Verteilungsklappen erfolgt vom 
Parterre aus. 

Die Einlagerung in die Silozellen erfolgt teils mittels drehbarer, 
teils mittels gerader Rohre mit Umstellklappen in derselben Weise 
wie bei den Schüttböden. 

Das in Kornháusern lagernde Getreide bedarf, um es vor dem 
Verderben zu schützen, der ófteren Lüftung oder Umstechung, 
eine Manipulation, die jedem einzelnen Gctreidekorn eine gewisse Be- 
wegung in freier Luft sichert. Während man sich auf Lagerböden 
ohne maschinelle Einrichtung der Handschaufel bedient, kommt bei 
Lagerhüusern mit Maschinenanlago die mechanische Bcarbeitung in 
Anwendung. Zum Umstechen ist die Schnecke u vorgesehen. Unter 
Einschaltung leicht abnehmbarer Rohre kann sie mit den Silozellen 
und Schüttböden verbunden werden. Sie bringt das Getreide in den 
Elevator 61, der es auf das Transportband zum Dachgeschoís hebt, 
von wo es wieder in die Silozellen oder Schiittboden zurückbc- 
fördert wird. _ 

Als Absackwaage zum Füllen von Säcken für den Versand ist 
eine Chronoswaage Nr. 7 der Firma Reuter & Reisert in 
llenef a. S, auf einem fahrbaren mit Absackvorrichtung versehenen 
Wagen k montiert, vorgesehen. Diese Waage wiegt stets genau, und ihro 
jedesmalige Ausschüttung beträgt 100 kg. Die Benutzung der Waage 
erspart Arbeitskraft und Zeit, und ein verschlossener Blechmantel 
schützt die Waage noch besonders vor unbefugten Eingriffen. 

Zur Entleerung der einzelnen Silozellen oder Schüttböden wird 
die Waage genau unter die Auslassöffnung gefahren, der Schieber ge- 
öffnet und das durch die Waage verwogene Getreide direkt in Säcke 
abgefangen. Die am Zähler abegelesenen Zahlen geben dann genau 
die Anzahl der Säcke mit 100 kg Inhalt an. Zum Füllen der 0 
genügt ein Arbeiter, welcher stündlich 180 Säcke zu füllen vermag. 

Was die Ausbildung der Fassade anlangt, so geht diese aus 
Fig. 210 hervor; sie bedarf keiner besonderen Detaillierung, sondern 
hält sich in den Grenzen grófster Einfachheit, obgleich eine Eintönig- 
keit durch die Anordnung von Pfeilern und entsprechende Ausbildung 
der Fenster vermieden wurde. 

Hinsichtlich der Detailausführung der Maschinen und Trans- 
missionen wäre unter Bezug auf die Zeichnungen Fig. 1--12, 17 u. 18, 
sowie 20-383, Tafel 52, zu erklären, dafs alle Lager mit Ring- 





Fig. 211. 
Fig. 210: u. 211, ۰2۰ A.: Kombinierter Silo- und Bodenspeicher für Getreide. 


Gasanlage C und einen Kohlenraum D. Letzterer ist so disponiert, 
dafs die Kohle für die Saug-Gasanlage. vom Eisenbahnwagen auf einer 
schrägen Schurre direkt in den Kohlenraum geleitet wird. 

Der 12 PS starke Motor überträgt die Kraft mittels Treibriemen 
auf die im Parterre der Getreidereinigung auf Wandkonsolen angeord- 
nete Transmission. Zum leichten Ingangsetzen des Motors ist eine 
Reibungskupplung eingeschaltet. 

Das Getreide wird im Parterre der Getreidereinigung, je nach- 
dem es mit der Baho oder im Fuhrwerk ankommt, in den Auf- 
uahmetrichter der Schnecke s, resp. den der Schnecke s gegeben 
und von diesem dem Elevator e zugeführt. Der Elevator e hebt das 
(Getreide auf die Waage w, welche cs selbsttätig verwiegt, wobei ein 
Zählwerk alle Ausschüttungen von bestimmtem Gewicht addiert. So 
verwogen gelangt das Getreide auf den Aspirator r, wo Stroh, Sack- 
bänder, Erdklümpchen, Sand u. s. w. entfernt werden. Das Getreide 
wird sowohl beim Einlauf als auch am Ablauf von einem in den Aspira- 
tor eingebauten Exhaustor kräftig aspiriert, wodurch Spreu, feiner 
Staub und leichte, taube Getreidekörner entfernt und in den Zyklon h 
abgestolsen werden. Der Zyklon ist so konstruiert, dafs die spezifisch 
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batterien nach Ausführungen von A. Stotz inStuttgart. Der Trog 
von rechteckigem Querschnitt, dessen Seitenwände von [| -Eisen ge- 
fertigt sind, ist hier auf einem Eisengerüst montiert. ١ Sein Boden ist 
in der Mitte zwischen je vier Diffuseuren durch einen Schieber zu 
óffnen, und die Schnitzel fallen in eine verschiebbare und nach allen 
Richtungen drehbare Eisenblechschurre, die auf besonderen Schienen 
unter dem ganzen Trog entlang bewegt werden kann. 

Der Antrieb erfolgt auf der Seite, nach welcher die Fórderung 
stattfindet, durch ein Hàdervorgelege; die Umführungsscheibe auf der 
Deladeseite ruht in Schiebelagern, die entsprechend der Abnutzung 
der Kettenglieder durch Schrauben verstellt werden kónnen. Das zu- 
rückkehrende Trum wird gewóhnlich mit Rücksicht auf die Entleerungs- 
schurren u. s. w. über der Rinne entlang geleitet. 

Einen ähnlichen Zwecken dienenden Kratzertransporteur mit ein- 
facher Kette, der auf einem Holzgerüst montiert ist, stellen die 
Fig. 6—9, Tafel 53 ebenfalls nach einer Ausführung von A. Stotz dar. 
Die Kratzer werden hier immer als Rechen ausgebildet. In einen 
Flacheisenquerriegel sind Rundeisen eingenietet, wie in Fig. 12 u. 13 
der Tafel 53 angegeben. Die Ketten sind meist leichte Tempergufs- 
ketten, die mit einer Geschwindigkeit von 1—1,5 m/Sek. bewegt 
werden. 

Für andere leichte Materialien oder ganz geringe Fördermengen 
wird von IJ. Aug. Schmidt in Wurzen und anderen eine leichte 





Fig. 214. Fig. 215. 


Fig. 212 + 215. Z. A.: Massentransportiinrichtungen, 
Sehmiedecisenkette verwendet, die zusammengesetzt ist aus 
Flacheisenschakeln, an denen gleich die Kratzbleche befestigt werden, 
und langen Ringschakeln aus Rundeisen, wie Fig. 36, Tafel 53 zeigt. 
Fig. 10 u. 11, Tafel 53 geben die Anordnung eines solchen Kratzers 
mit Eisenblechtrog auf einem llolzgerüst. Zur Führung laufen die 
Kratzerbleche mit seitlich angebrachten Wulsten auf Flacheisenschienen. 

Vielfach werden die Wulste durch Rollen ersetzt, um die Reibungs- 
verluste herabzumindern; in einzelnen Fallen hat man auch breite, 
ebene Auflager angeordnet, die auf Hartholzleisten gleiten (vgl. Fig. 
24 u. 25, Tafel 53). 

Für schwere Ausführungen sind jene Ketten nicht mehr geeignet, 
weil sich die Glieder zu leicht verbiegen konnen. Wilhelm Freden- 
hagen in Offenbach verwendet dann bei seinen sogen. Monobar- 
transporteuren schmiedeeiserne Zugstangen, die durch Gelenke 
miteinander verbunden sind. In den Gelenkstellen sind an angesetzten 
Schellen die Kratzeisen befestigt, die an den Seiten Führungs- und 
Tragrollen besitzen, mit denen sie auf den Seitenwánden des Troges 
laufen. In Fig. 37-40, Tafel 53 ist eine derartige Ausführung mit 
allen Einzelheiten dargestellt. Während man meist die Kratzbleche 
eben macht, sind die der Monobartransporteure stark gewólbt. Auf 
diese Weise wird das Fórdergut zum Teil von den Dlechen getragen 
und so der Reibungswiderstand entsprechend verringert. 

Kohlentransporteure für grófsere Leistungen haben meist zwei 
Stahlbolzenketten mit flachen Schweifseisengliedern, wie Fig. 23, 
Tafel 53 nach einer Ausführung der Maschinenbauanstalt Hum- 
boldt in Kalk bei Cóln zeigt. Eine konstruktive Darstellung eines 
ähnlichen Transporteurs von C. Eitle in Stuttgart geben die 
Fig. 24 u. 25. Die Kratzbleche haben an den Seiten Schleifpratzen, 
die auf einer Hartholzschiene laufen. In Fig. 21 u. 22, Tafel 53 ist 
ein Kratzblech mit der Kette nach einer Konstruktion von Franz 
Méguin & Co. in Dillingen abgebildet; hier bewegt sich die 


Fig. 213. 


schmierung versehen und diejenigen der Kehrrollen im Abwurf- 
wagen, welcher aus schmiedeeisernem Geháuse besteht, in die Seiten- 
bleche dieses Wagens mit gedrehter Flache eingeschoben und als 
Augenlager konstruiert sind. Die gedrehte Flache ist mit der Achse 
um 10 mm gegen diejenige der Kehrrollen verschoben, wodurch eine 
genaue Einstellung durch Links- oder Rechtsdrehung des Lagers, wie es 
die Gurtrollen bei einem Transportbande erfordern, ermóglicht wird. 

Die Schraubenlócher dieser Lager im Abwurfwagen werden dem- 
entsprechend nach jeder Seite um 5 mm länglich gearbeitet. Bei 
dieser Anordnung wird nicht nur eine Vor- und Nickwartsstellung 
der Bandrollen erzielt, sondern, sie lassen sich auch genau wagerecht 
ausrichten. 

Der Spannwagen ist ebenfalls aus Blechen hergestellt; er ist 
mit 8 mm Stahlseilen an das Spanngewicht angeschlossen. Das Spann- 
gewicht bewegt sich an der Mauerscite auf und ab. Das Band ist so 
grofs bemessen, dafs es bei 2 m Gurtgeschwindigkeit bequem 30000 kg 
stündlich leistet, ohne dafs man das Band durch Seitenrollen ein- 
buchten miifste. Der Zulauf des Getreides wird durch die 1,5 m lange 
Molzfúbrung, welche leicht beweglich angeordnet, den Bewegungen 
‘des Dandes folgen kann, geregelt; ihr unterer Teil ist mit einem 
Filzstreifen zur Schonung des Bandes versehen. 

Der Elevator, vollstándig in Eisen ausgeführt, ist als Selbst- 
spanner konstruiert und mit Ringschmierlager ausgerüstet. Dic untere 
Scheibe dient hauptsächlich als Spannge- 
wicht; sie ist deshalb mit einem 30 mm 
starken Kranz versehen. Das aufsen ange- 
brachte Spanngewicht hat die Aufgabe, die 
untere Gurtscheibe aufser in einer gc- 
ringen Spannung auch genau wagerecht zu 
halten. Die schmiedceisernen Achsen der 
Gurtrollen und Tragrollen sind fest in die 
Guísnaben eingegossen und dort, wo im Gufs 
Spannungen auftreten, nur. in einer Nabe, 
wie die Zeichnungen ergeben, ähnlich den 
Steinschrauben, aufgehauen (vgl. Fig. 35, 
Tafel 52). Da die Elevatorrohre kreisrund 
ausgeführt wurden, so sind kurze, guíseiserne 
Ubergangsstücke, wie aus den Zeichnungen 
hervorgeht, am Ober- und Unterkasten ein- 
geschaltet worden. Die Leistung betrágt bei 
drei Bechern per Meter und 2,1 m Gurtge- 
schwindigkeit ebenfalls stündlich 30000 kg. 

Die Transportschnecken haben 
bei 200 mm Gewindesteigung einen Durch- 
messer von 250 mm. Die grófste Lagerent- 
fernung beträgt 4 m. Die Schneckenwellen 
sind aus Gasrohren mit eingeschobenen, 
schmicdeeisernen Zapfen hergestellt. Es 
empfiehlt sich, bei Schnecken die schmiedc- 
eisernen Zapfen nicht, wie cs vielfach ge- 
schieht, einzuschweilsen, sondern, um sie 
bei später vorkommenden Reparaturen 
schnell auswechseln zu können, die Zapfen 
roh zu überdrehen und, nachdem sie in dic 
Gasrohrwellen straff eingeschoben sind, nur 
mit Schrauben zu befestigen. Die Gewinde- 
bleche werden ebenfalls mittels Winkel- 
laschen und Schrauben auf eine Entfernung 
von etwa 500 mm an den Gasrohrwellen be- 
festigt. 
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Die untere Transmissionswelle hat 70 mm Durchmesser | 


und ist in Ringschmierlagern mit Kugelbewegung auf Wandkonsolen 
gelagert. Die Konsolen gestatten eine Verschiebung von 100 mm. 
Die obere Welle von 60 mm Durchmesser, ebenfalls mit Ringschmier- 
lager versehen, ist in Hängelagern mit Kugelbewegung gebettet. Die 
Lager wurden an das Gebälk befestigt und gestatten eine Wellen- 
verschiebung in senkrechter Richtung. 


Massentransporteinrichtungen. 
Von Reg.-Baumeister Stephan in Posen. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 37—39 u. 53 und Abbildungen, Fig. 125—- 
129, Heft 15, Fig. 142—144, Heft 16, Fig. 157 — 164, Heft 17 sowie 
Fig. 212 - 219.) 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Kratzertransporteure und Schlepprinnen. 
(Tafel 53 u. Fig. 212 — 219.) 


Während bei den Gurtfórderern und Transportbändern das in der 
bewegten Rinne festliegende Gut von dieser mitgenommen wird, er- 
folgt die Fórderung bei den Kratzern und Schlepprinnen in einem 
feststehenden Trog durch Schaufeln oder dergl., die an einer oder 
zwei endlosen Ketten befestigt sind und das Material vor sich her- 
schieben. 

Die konstruktive Ausbildung des Troges und der Kratzer selbst 
ist je nach der Art des Fórdergutes sehr verschieden. 

Eine fast überall bis in die Einzelheiten wiederkehrende Anordnung 
findet man in den Zuckerfabriken zum Transport von Rüben- 
schnitzeln. Fig. 212 zeigt die Gesamtanordnung eines solchen 
Kratzertransporteurs für die Bedienung von zwei Diffuseur- 
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Sie erweisen sich dort als besonders vorteilhaft, wo Material, das nicht 
sonderlich geschont zu werden braucht, von einem Punkte aus nach 
mehreren in einer Reihe liegenden Stellen senkrecht nach unten ver- 
teilt werden soll. Um eine ganz gleichmälsige Beschüttung längs der 
ganzen Strecke zu erzielen, lälst man bisweilen bei Kohlensilos den 
Boden des Troges fort; dic am Ende aufgegebene Kohle wird über 
die schon gelagerte hinweggeführt, bis sie auf der Boschung des 
letzten Silos frei heruntergleitet. Naturgemafs ist dann in Gleichung 
(2) ein wesentlich höherer Wert für p. etwa 0,7 —0,8 einzusetzen, der 
nur bei Verwendung gekrümmter Monobarschaufeln, die einen Teil 
des Gutes tragen, verringert werden kann. 

Dei den oben besprochenen Kratzern greifen die Zugketten so an 
den Schaufeln an, 0818 eine Berührung mit dem Transportgut böchstens 
im Augenblick des Einschüttens erfolgen kann. Eine andere Form ist 
die, bei welcher die Ketten innerhalb der Rinne laufen und zum Teil 
mit dem Fórdergut iu standiger Derührung sind; man bezcichnet diese 
Ausführungsform gewóhnlich als Schlepprinne. 

Eine der einfachsten Schlepprinnen ist in Fig. 35 der Tafel 53 dar- 
gestellt, wie sie zum Trans- 
port von Sehlempe und 
dergl. oft benutzt wird. 
Trog und Gestell sind aus 
11015 , ebenso die Schlep- 
per, die an einer lcichten 
Schmiedeeisenkctte be- 
festigt sind. Das zurück- 
kehrende Trum schleift 
hier auf einer Bohle unter- 
halb des Troges, so dafs 
cino direkte Entladung 
nach unten an irgend einer 
Stelle zwischen den End- 
punkten nicht möglich ist. 

Bisweilen werden für 
Materialien, die dem zäh- 
flüssigen Zustande mehr 
oder minder nahe kom- 
men, Seilschlepp- 
rinnen mit zweitciligen, 
auf das Seil durch Schrau- 
ben aufgepreísten Treib- 
kolben angewendet, wie 
die Fig. 14 u. 15, Tafel 53 
angeben. Zu beachten ist, 
dafs die Kolben den Quer- 
schnitt der Rinne nicht 
ganz ausfüllen dürfen. Die 
Rückführung erfolgt in 
einer zweiten, parallelen 
Rinne. Die Umführung an 
den Enden geschieht durch 
Scheiben mit Gabeln, in 
die sich das Seil einlegt, 
so dals die Kolben freien 
Spielraum haben. Die Ein- 
richtung ist vorteilhaft für 
längere Strecken, in de- 
nen gegebenenfalls auch 
Krümmungen vorkommen 
können, wo das Seil durch entsprechend eingestellte Scheiben abgelenkt 
werden kann, da die Reibungswiderstände geringer sind als bei den 
einfachen Schleppern nach Fig. 12, Tafel 53. Allerdings sind auch die 
Anlagekosten höhere wegen der Rückführungsrinne und der ziemlich 
grofs ausfallenden Umführungsscheiben. 

Besondere Verbreitung haben die Schlepprinnen in den Gasanstalten 
zum Transport der Koke von den Retorten bis auf das Lager ge- 
funden, wobei gleichzeitig die Ablöschung durch Wasser vorgenommen 
wird. Hierin das richtige Mafs zu treffen, erfordert eine gewisse 
Betriebserfahrung. Wird zu wenig Wasser angewendet, so können 
leicht Brände im Lager auftreten und auch die Bewegungswiderstände 
der Rinne steigen. Am vorteilhaftesten ist eine so weitgehende Bc- 
wässerung, dals die Koke etwas Auftrieb erhalten und schwimmen; 
jedoch ist dabei ein gewisses Mafs innezuhalten, weil die zu 2815 auf 
das Lager kommenden Koke minderwertig sind. 

Die älteste und meist gebräuchliche Einrichtung hierfür ist die 
de Brouwersche Rinne. Zwei Ketten sind an jedem fünften 
Gliede, also in Abständen von etwa 0,7 m durch Flacheisen, bisweilen 
auch Vierkanteisen miteinander verbunden, die die Koke vor sich ber- 
schieben (Fig. 214). Jedes zweite Glied besitzt verbreiterte Auflager- 
flächen, mit denen es auf auswechselbaren Flacheisenschienen in der 
Rinne läuft. Die Fig. 27—29 auf Tafel 53 stellen die Einzelteile der 
Kette nach den Ausführungen der Berlin-Anhaltischen Ma- 
schinenbau-Aktien-Gesellschaft in Dessau dar, die Trag- 
glieder, die Zwischenglieder und die vernieteten Verbindungsbolzen. 
Der Antrieb erfolgt durch Kettenräder nach Fig. 26, Tafel 53. Das 
zurückkehrende Trum liegt auf Kettenrollen und hängt dazwischen frei 
durch, so 0815 eine besondere Spannvorrichtung nicht nótig ist, da 
die in der Kette auftretende Spannung durch den Durchhang der 
Kette vollstándig bestimmt ist. 

Charakteristisch für die Rinne ist am Ende, wo sie aus dem 
Retortenhaus auf das Lager oder den Aufbereitungsplatz führt, eine 


A a A 
gl px 
par 


o 
— 

po 
— 

p 
p 
سے‎ 
7 


—- 
حت 
— 
9 


~ 
p 
= >. 


ya 
== 


ECH 
— 
_ 


ED 

ጨመ — 
سے‎ — - 

— | FC 
F 


= 


— 
سس 
— 


D 





Fig. 219. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. 


Kette auf einer auswechselbaren Flacheisenschiene, die auf einem 
Winkeleisen liegt, das an die hohe Seitenwand des Troges ange- 
nietet ist. | 

Eine Gesamtdarstellung dieses Kratzers von 10,5 m Lange und 
! m Breite, wie er zur Fórderung von Feinkohlen in Aufbereitungs- 
anlagen oft benutzt wird, geben die Fig. 1—5 u. 30—— 31, Tafel 53 
mit den Einzelheiten des Antriebes, dem vierseitigen Stahlgulsturas 
und seiner Lagerung. Die Maschinenbauanstalt Humboldt 
versieht diese Lager mit Ringschmierung; die perspektivische Ansicht 
davon zeigt Fig. 218. | 

Bei Kohlentransporteuren ordnet man die Kratzer gewöhnlich in 
Abständen von etwa a = 0,4—0,5 m an und wählt die Breite b der- 
art, dafs das Material an den Kratzblechen etwa mit der Höhe 
h = ولا‎ —?, dm anliegt. Daraus berechnet sich dann bei gegebener 
Förderleistung Q kg/St. die Trogbreite b, wenn die Geschwindigkeit 
80 bestimmt wird, dafs der Kratzer in der Sekunde um cine Teilung 
& fortschreitet, nach der Gleichung 

Q = v: h: ۰1 ۰3000 





worin die mittlere Dichtigkeit 
y in kg/cdm einzusetzen ist. 
Die Transporteure für 
Rübenschnitzel schreiten in der 
Sekunde gewóhnlich um drei 
Teilungen vorwürts, aber die 
Hóhe h ist eine geringere als 
oben angegeben wurde, hóch- 
stens 0,5 dm. Die Teilungen a 
werden so weit genommen, dafs 
immer noch zwischen dem vor- 
deren Rand des Fórdergutes 





. Fig. 218. 
Fig. 2164918. Z. A.: Massentransport- und der vorangehenden Schau- 
einrichtungen, fel ein hinreichend grofser Spiel- 


raum bleibt. 

Die Widerstände der Kratzer setzen sich zusammen aus dem 
Reibungswiderstand des Fördergutes an dem Boden des Troges, dem 
Reibungswiderstand der Kratzerführungen im fördernden Trum, dem 
der Führungen im leer zurückgehenden Trum und dem Widerstande 
im Triebwerk. Bezeichnet G das Gesamtgewicht der Ketten mit den 
Schaufeln, 1 die Förderlänge, u den Reibungskoeffizienten des Förder- 
gutes, der bei Kohlen auf glatten Blechen zu ungefähr 0,4 anzunehmen 
ist, p, den der Führungen am fórdernden Trum, der bei Wulsten 
oder dergl. etwa 0,2 beträgt, u, den der Führungen des leergehenden 
Trume, der bis auf 0,05 herabgesetzt werden kann, wenn die Zugkette 
von hinreichend grofsen Kettenrüdern getragen wird, so erhält man 
als erforderliche Antriebsleistung in PS 


_1/+®,,6 : 
N = | ۲ج + ارو‎ rell ኀ N, S GE Ao xU (2) 


Hierin berücksichtigt N, die Widerstánde des Triebwerkes und die 
dureh Festklemmen des Fórdergutes u. s. w. hervorgerufenen. Bei dem 
von vornherein gar nicht festzustellenden Einflufs der Klemmwider- 
stande genügt es, mit der obigen, einfachen Gleichung zu rechnen und 
N, erfahrungsgemäls je nach Länge des Fórderweges, Art und Menge 
des Materials zwischen 0,5 + 3 PS zu schätzen. 

Trotz der grófseren Antriebsleistung werden Kratzertransporteure 
den Transportbándern des billigeren Preises wegen oft vorgezogen. 
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sind bei dieser Anlage die seitlichen Ventilbehálter angesetzt; ange- 
schraubte Rohre mit anschliefsenden Zu- und Ableitungen verbinden 
die vorderen und hinteren Ventilbehülter. Diese Trennung wurde 
notwendig, weil Einschnitte im durchlaufenden Maschinenrahmen nicht 
gestattet waren. Andernfalls konnten die Dampfkanále am Hoch- 
druckzylinder um 450 mm, am Niederdruckzylinder um 500 mm kürzer 
sein und ebenfalls die Steuerwelle um letzteres Mafs nüher gelegt werden. 

Die Dampfzylinder haben 810 und 1200 mm Durchmesser; der 
Hub stellt sich auf 1500 mm. Das aufsergewöhnliche Volumenverhaltnis 
wurde gewählt mit Rücksicht auf den zeitweise von 10 auf 5 At 
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Fig. 221. 
Z. A.: Kolbenventil- Dampfmaschine (System Sondermann). 


| sinkenden Betriebsdruck. Nur der Hochdruckzylinder hat Mantel- und 
Deckelheizung, und der erstmals expandierte und wieder etwas über- 
hitzte Dampf durchstrómt dann einen durch Rohr- und Mantelheizung 
reichlich geheizten grófseren Aufnehmer, so dafs cr mit relativ hoherer 
Uberhitzang in den Niederdruckzylinder eintritt. 

Gegenüber dieser doppelten Zwischenheizung hat die noch viel- 
fach benutzto Mantel- aad. Deckelheizung beim Niederdruckzylinder 
den Nachteil, dafs der zum zweiten Mal expandierte Dampf auch 
wührend des Ausstrómens nach dem Kondensator noch überhitzt wird. 

Bei vielen Ausführungen hat sich gezeigt, dafs die Mantel- und 


Fig. 220 u. 221. 


knieförmige Ausbildung. Das Wasser wird teilweise in dem wagerechten 
Teil mitgeführt, staut sich dann an dem aufwärts gehenden Knie und 
stürzt noch einmal von oben über dic Koke, um so die Ablóschung sicher 
zu vollenden. Um auf der wagerechten Strecke einen guten Wasserumlauf 
zu erzielen, bringt die Berlin-Anhaltische Maschinenbau- 
Aktiengescllschaft in gewissen Abständen je nach dem verfügbaren 
Raum Wasserumlaufkästen an der Rinne an (Fig. 16-18, Tafel 53), die 
mit ihr dureh Offnungen in Verbindung stehen, und die durch rostartige 
Gitter gegen das Eindringen von Kokestücken geschützt sind. Das durch 
die Koke vorgeschobene Wasser fliefst so wieder in die Rinne zurück. 

Der Hauptnachteil der Brouwerschen 
Rinne ist der grolse Verschleifs der ein- 
zelnen, mit der scharfkantigen und glühen- 
den Koke in Berührung kommenden Teile, 
weniger der, dafs die Koke bei dem 
Schleppen immerhin etwas, wenn auch 
wenig, zerkleinert wird. 

Aus diesen Gründen ist von Merz 
eine Kokerinne angegeben worden, die 
sich je nach der Ausführungsform den 
Kratzern wieder ganz oder teilweise 
nahert. Fig. 215 zeigt die Gesamtansicht 
eines Kettenstiickes und Fig. 216 die eir- 
zelnen Teile ebenfalls nach  Ausfüh- 
rungen des D.-A. M.-A.-G. Das wesent- 
liche Merkmal der Merzkette ist, dafs die 
Glieder auf oder über Rollen laufen und 
so die Gliederreibung vermieden wird. 

Zum Vorwärtsschieben der Koke 
dient ein Rechen, derin Fig. 216a aus Stahl- 
gufs in einem Stiick hergestellt ist; bei 
der Ausführung, Fig. 216b, sind auf dem 
Stahlgufsrechen Böcke angenietet, in 
denen Bolzen befestigt sind, über die die 
mit Knaggen versehenen Kettenglieder 
geschoben werden. Dei einer dritten 
Ausführungsform (Fig. 2106) sind in die 
Rechen schmiedeeiserne Zühne entweder 
eingegossen oder eingenietet; schliefslich 
hat man auch den ganzen Rechen aus 
Sehmiedeeisen gemaeht mit eingesetzten 
Bolzen, die oben vernietet sind (Fig. 
216d). Das zum Antrieb dienende Ketten- 
rad zeigt Fig. 213. 

Immerhin findet auch hier noch ein 
geringes Zerbróckeln der Koke statt. 
Vermieden wird dies durch die A. M.-A.G. 
Marshal-Rinne (der, Berlin - Anhal- 
tischen Maschinenbau-Aktiengesellschaft), 
bei der die Koke von sogen. Körben getra- 
gen werden, die in der Fig. 217 in zwei ver- 
schiedenen Ansichten dargestellt sind. 
vin solcher Korb besteht aus zwei Bügeln, 
die an den Enden durch Querstábe ver- 
bunden sind, und aus einem Rost, der 
von Rundeisenstüben gebildet ist. 6 
Kettenglieder sind aus Stahlguís herge- 
stellt. An den Seiten des Korbes be- 
finden sich Bleche, die bis zur halben 
Hóhe reichen, um ein Durchfallen der 
Koke nach den Seiten zu verhindern. Eine 
Umführungsstelleder A. M.-A.-G. Marshal- 
Rinne zeigt Fig. 219 nach einer Ausfüh- 
rung in Aalborg. Die Kette selbst lauft 
wieder auf grofsen Hollen, um so die 
Reibung nach Möglichkeit herabzusetzen. 

Wie man sieht, entspricht die ganze 
Anordnung den Becherwerken und 
steht auch dementsprechend im Preise. 
Vollständig dürfte auch durch diese An- 
ordnung das sehr schwierige Problem 
der Kokerinne nicht gelóst sein. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Kolbenventil - Dampf- 
maschine 


(System Sondermann). 
Von C. Sondermann in Chemnitz, 
(Mit Abbildungen, Fig. 220-222.) 
Naohdruck verboten. 

Die Schnittzeichnungen, Fig. 220 u. 221, beziehen sich auf eino 
grofsere Ausführung der in Heft 6 laufenden Jahrganges im Vergleich 
mit anderen derartigen Lósungen besprochenen Konstruktion, D. R. 
G. M. Nr. 242575. Die betr. unterirdische Wasserhaltung mit Tandem- 
zylindern fördert bei 60 Doppelhüben minutlich 15 cbm aus 350 m Teufe. 
Wahrend sonst, wie in erwühnter erster Abhandlung dargestellt, 

die Kolbenventilbehälter möglichst nahe am Zylinder liegen und mit 
diesem sowie den Dampf-Zu- und Ableitungen ein Guísstiick bilden, 











Die oberen Kolbenventile sind durch Federn belastet, um die 
Wirkung der Ventilspindel als Entlastungskolben aufzuheben. Bei den 
unteren Kolbenventilen kommt zu deren Gewicht noch der Belastung: 
Querschnitt der Ventilspindel, weshalb Federn nicht notwendig sind. 


Kriegers Motorwagen mit elektrischem Antrieb, 
Von Jean Broytman in Paris. 
(Mit Abbildungen, Fig. 223 u. 224.) 
Nachdruck verboten. 

Der Elektromotor bietet für den Betrieb von Motorwagen ver- 
schiedene Vorteile; zunächst sind diese in der Einfachheit seiner Kon- 
struktion und seiner Handhabung begründet, dann aber kommt als 
sehr wesentlich in Betracht, dafs der mit elektrischem Antrieb aus- 

erüstete Motorwagen nicht der üblichen Wechsel- und Differenzial- 
Getriebe bedarf, deren einzelne Organe sich bekanntlich sehr rasch 
abnützen. Aufserdem sind auch die geräuschlose Arbeitsweise sowie 
die geringen Unterhaltungskosten der Elektromotoren für den Auto- 
mobilbetrieb von nicht zu unterschätzender Bedeutung. 

Wenn trotzdem der Bau der sogen. Elektromobile bis jetzt nur 
langsame Fortschritte machte, so lag dies in erster Linie in der 
Schwierigkeit der Einführung mit rationeller Betriebsweise. Hierfür 
sind die folgenden Systeme bekannt: 

1. Die direkte Stromerzeugung durch eine Dynamo, die 
mittels eines Benzin- oder Petroleummotors angetrieben, den Strom 
für die auf der hinteren Wagenachse sitzenden Elektromotoren liefert. 

2. Der gemischte Betrieb, bei dem cine Dynamomaschine 
und eino Akkumulatorenbatteric in Anwendung gebracht sind. Diese 
Betriebsweise hat den Vorzug, dafs gegebenenfalls Dynamo und Akku- 
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Deckelheizung am Hochdruckzylinder noch auf einer Uberhitzung von 
80 - 100” gegenüber der Sättigungs- Temperatur angewendet werden 
kann, ohne dafs eine schädliche Wirkung am Kolben, der Kolben- 
stange und der Zylinder-Innenwandung nach mehrjährigem Betrieb 
nachgewiesen werden konnte. 

Die Steuerungen sind gezeichnet für den Begiun des oberen Ein- 
strómens und Ruhestellung der unteren Kolbenventile nach Schlufs des 
Ausstrómens. Die Ventilbewegung D. R.-P. 
138696 mit doppelter Schubkurve ermóg- 
licht gegenüber den Wälzhebeln nicht nur 
die Begrenzung des Ventilweges auf das not- 
wendige Maís und für normale Detriebs- 
maschinen wesentlich höhere Tourenzahlen, 
sondern hat auch noch den weiteren grolsen 
Vorteil, dafs die -Riickwirkung auf den 
Steuerapparat sehr gering ist und nur bei 
Beginn und Schlufs des Dampfverteilungs- 
Organes besteht. Sonstige Lösungen dieser 
Art zeigen eine aulsergewöhnlich grofse, wäh- 
rend der ganzen Dauer des Ein- und Aus- 
strómens bestehende Riickwirkung, und des- 
halb kónnen derartige normale Betricbs- 
maschinen nach allen bisherigen Veróffent- 
lichungen nur mit cinem sehr kraftigen Beharrungs-Achsregulator am 
Hochdruckzylinder gesteuert werden. — In besonders hohem Grade 
besteht diese starke Rückwirkung im Moment des Anhebens bei den 
durch Dampfdruck hochbelasteten normalen Itohr- und Glockenventilen, 
wührend bei Kolbenventilen infolge Wegfalles der Sitzflachen nur das 
eigene Gewicht in Wirkung kommt und solche Kolbenventile deshalb 
sehr leicht gesteuert werden kónnen. 





Fig. 222. Z. A.: Kolbenoentil- 
Dampfmaschine (System Sonder- 
mann). 


Fig. 223. Kriegers Motorwagen mit eleltrischem Antricb. 


mulatoren parallel geschaltet oder auch auf kürzere Zeit abwechselnd 
für die Stromlieferung gebraucht werden kónnen. 

3. Der reine Akkumulatorenbotrieb, der jedoch sehr un- 
günstig und hóchstens für den stádtischen Lokalbetrieb geeignet ist. 
Die Verwendung der Akkumulatoren in ihrer heutigen Ausführung 
als alleinige Stromquelle zum Speisen der Motoren weist infolge 
des ungünstigen Einflusses auf die Gesamtkonstruktion des Wagens 
und die hierbei bedingte Erhöhung der mitzuführenden toten Last 
schwerwiegende Nachteile auf, die noch durch das grofse Raumbedürfnis, 
die hohen Anschaffungskosten, den ungenügenden Wirkungsgrad, be- 
sonders aber die beschränkte Betriebsdauer der Akkumulatoren ver: 
schlimmert werden. e 

Die letztgenannte Betriebsart konnte nur dann mit Vorteil 1m 


“Automobilbau angewendet werden, wenn ein tatsächlich rationeller 


Akkumulator von geringerem Gewicht sowie grófserer Kapazitat bei 
mäfsigen Anschaffungskosten erfunden würde; leider aber sind bis 
heute alle diesbezüglichen Versuche mehr oder weniger gescheitert. | 

Aufser diesen Systemen wären noch die Wagen zu erwähnen, bel 
denen die Akkumulatoren die normale IIauptquelle der elektromotorischen 
Kraft bilden und sowohl beim Stillstand als auch wührend des ۵ 
von eincr auf dem Wagen befindlichen Dynamomaschine geladen werden 
können. Auch hier können die Dynamo und die 7060 
parallel geschaltet werden. Kine ühnliche Anordnung treffen wir beim 
Wagen System Mildé, letztes Modell. 

Im folgenden möge das nach dem ersten System gebaute neueste 
Modell des Automobilwagens von Krieger beschrieben werden, bei 
dem die Akkumulatoren als eigentliche Stromquelle gänzlich ausfallen. 
Der Strom wird direkt durch eine Dynamo erzeugt, die mittels Deng: 
motors angetrieben wird und den Strom für die auf die hintere Wage? 
achse arbeitenden Elektromotoren liefert. 2 

Angestellte Versuche ergaben, dafs die mittlere, effektive Leistung 
sowie die durchschnittliche Geschwindigkeit hierbei viel günstiger aus- 
fallen als beim Wagen mit gemischtem Betrieb. Da die die tote 


Die beim Hochdruckzylinder notwendige Füllungsänderung erfolgt 
durch die bekannte Einexzentersteuerung D. R.-P. 147 755, welche ohne 
jede Hebelkombination, Lenker, Kulisse etc. arbeitet. Durch axiale 
Verschiebung einer mit der Steuerwelle rotierenden, sehr steilen und 
mehrgängigen Schraube wird deren Mutter und das mit letzterer ver- 
bundene Exzenter radial zu dieser Schraube verdrelit, wodurch sowohl 
Voreilungswinkel als auch Exzentrizität sich ändern und somit Füllungs- 
änderungen entstehen, wie bei den bekannten Schiebersteuerungen mit 
Achsenregulator. — Während beinormalen Betriebsmaschincn die in einer 
mit der Steuerwelle rotierenden Muffe befestigte steilgängige Schraube 
durch den Regulator axial verschoben wird, erfolgt bei dieser Anlage 
die Muffenverschiebung von Hand mit einer Schraubenspindel, weil 
die Maschine je nach dem Fórderquantum mit erheblich niedrigerer 
oder wesentlich hóherer Tourenzahl arbeiten mufs. 

Ganz wie bei der unveranderlichen Einstrómung des Niederdruck- 
zylinders und den Ausstrómungen beider Zylinder ist es auch für dic 
veründerliche Einströmung am Ilochdruckzylinder ermöglicht, dafs 
ein Exzenter für beide Zylinderseiten dient, d. ከ. es wird bei jedem 
Zylinder nur ein Steuerungslager mit nur einem Einlaís- und einem 
Auslafsexzenter benótigt. — Diese Verminderung des gesamten Steucr- 
mechanismus auf die Halfte gegenüber allen sonstigen Ventilsteucrungen 
ist dadurch erreicht, dals beide Phasen der Exzenterkreise nutzbar 
gemacht werden. Jedes Exzenter betátigt eine obere bezw. untere 
Welle, welche auf der Steuerungsseite den gezeichneten Winkelhebel 
und anderseits einen einfachen Hebel tragt, welch letzterer parallel 
zu dem entsprechenden Schenkel des Winkelhebels aufgekeilt ist. Die 
Oszillation dieser Wellen bedingt, dafs die Schubkurven anf der cinen 
Zyluderseite beim Vorwürtsgang und auf der anderen Zylinderseite 
heim Rückwärtsgang die Kolbenventile öffnen, wie solches verschieden 
bei der Hoch- und Niederdrucksteuerung dargestellt ist. 

Sowohl das einmalige Steuerungslager als auch die oberen und 
unteren Lager der oszillierenden Wellen sind auf Mitte der Ventilbe- 
halter und durchdringen radial deren Verschalung. 
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Eine kléine, ca. 20 kg schwere Akkumulatoren-Batterie ist 
für das Anlassen der Dynamomaschine vorgesehen, die den sonst durch 
eine Handkurbel in Gang gebrachten Benzinmotor in Bewegung setzt. 
Diese Batterie wird stets von der Dynamomaschine geladen. 

Deim Anlassen der Stromerzeugungsgruppe wird zunüchst durch 
einen Kontaktstift der Stromkreis zwischen Batterie und Dynamo ge- 
schlossen und durch das Riickwartsziehen des IIebels D in die Stellung 2 
der Benzinmotor angelassen. Sobald der Motor läuft, geht Strom 
durch die Batterie, und der Hebel B mufs alsdann in die Ituhestellung 
zurückgeführt werden. Der Hebel D für den Nebenschlufsregulator 
ist hierbei ganz nach vorn gestellt. 

Das Anfahren des Wagens erfolgt, indem man den Hebel B zu- 
nüchst auf dio Stellung + bringt, was der Hintereinanderschaltung der 
Elektromotoren entspricht; für die normale Fahrt wird er sodann in 
die Position 5 eingestellt. 

Die Schmierung des Benzinmotors wie die der Dynamolager ge- 
schieht auf automatischem Wege, und zwar wird dies durch den Druck 
der Auspuffgase bewirkt; sobald Stillstand des Motors eintritt, hört 
das Schmieren auf. Der Verbrauch der Schmierfette wird durch zwei 
Regulierungsschrauben geregelt. 

Zum Messen der ne der Dynamo sind vorn am Wagenkasten 
ein Ampére- und Voltmeter 0 angebracht; ein weiteres Voltmeter ge- 
stattet es, dic Spannung der Akkumulatoren-Batterie zu messen, die 
zum Anlassen der Dynamo dient. 

Der Benzinverbrauch des Kriegerwagens belüuft sich auf ca. 201 
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un Fig. 225. Z. A.: Wasserstandsregler für Dampfkessel 


der Firma Wasserstandsregler Patent Emil Hannemann, 
G. m. b. H. in Berlin W. 


pro km; die maximale Fahrgeschwindigkeit des Wagens variiert 
zwischen 75 und 80 km pro Stunde. 

Wenn man rückblickend noch einmal die ganze Konstruktion 
dieses Kriegerschen Wagens betrachtet, so erscheint es im ersten 
Moment unzweckmáfsig, einen Betrieb anzuwenden, der sich aus drei 
verschiedenen Rotationsorganen, einem Denzinmotor, einer Dynamo 
und den Elektromotoren zusammensetzt, und man ist zu der Annahmo 
versucht, daís ein solches System den Wirkungsgrad nachteilig beein- 
flussen mufs und viel zu kompliziert ist. Praktische Versuche haben 
jedoch ergeben, dafs in Füllen, wo der Wirkungsgrad der Automobile 
mit rein mechanischem Betriebe nur ca. 60 %, erreichte, das Kriegersche 
System einen solehen von nicht unter 80%, erzielen liefs. Diese Ver- 
suche wurden mit neuen, direkt aus der Werkstatt kommenden Wagen 
vorgenommen, deren einzelne Organe also noch nicht eingelaufen waren. 

Aus weiteren Experimenten ging hervor, dafs nach halbjahrlichem 
Gebrauch der Wirkungsgrad eines Automobils mit elektrischem An- 
triebe demjenigen eines Automobils mit rein mechanischem ۵ 
um 35 —40 "6 überlegen ist. 


Wasserstandsregler für Dampfkessel 
der Firma Wasserstandsregler Patent Emil Hannemann, G. m. b. ۰ 
in Berlin W. | 
(Mit Abbildung, Fig. 225.) Nachdruck verboten. 
Die stete Übereinstimmung von Dampfentnahme und Speisung, 
d. h. ein móglichst gleichbleibender Wasserstand, ist eine Dedingung 
für eine günstige Arbeitsweise von Dampfkesseln. Nimmt die Dampf- 





| 


۲ 
[ 
| 
| 


| 
| | 


| 


Last des Wagens vergrófsernden Akkumulatoren nicht vorhanden sind, 
ist es möglich, auf ebener Strafse diesem Wagen eine grölsere Ge- 
schwindigkeit zu geben und seine durchschnittliche Leistungsfahigkeit 
entsprechend zu erhóhen. 

Das Chassis des Kriegerwagens (Fig. 223 u. 224) besteht aus zwei 
aus Stahlblech geprefsten Längsträgern, die durch ebensolche Quer- 
streben verbunden sind. Der Rahmen ruht auf fünf Federn, von 
welchen sich zwei vorn und drei hinten befinden; an einer der letzteren 
sind die Elektromotoren T aufgehüngt. Diese übertragen ihre Be- 
wegung mittels Zahntriebs direkt auf die aus Nickelstahl hergestellte 
Ilinterradachse. 

Die Räder des Wagens haben alle den gleichen Durchmesser und 
sind mit Kugellagern ausgerüstet. 

Der Benzinmotor und die Dynamomaschine G sind auf dem 
Vorderteile des Chassis angeordnet. Ersterer ist vierzylindrig und mit 
magnetischer Zündung ausgerüstet; seine Leistung beträgt etwa 20 PS 
bei 1200 Umdrehungen in der Minute. Auf der Verlängerung der 
Motorwelle sitzt, durch elastische Kupplung verbunden, der Anker 
der Dynamomaschine 9, der gleichzeitig als Schwungrad dient. Zum 


Schutz gegen Staub und Schmutz ist die ganzo Stromerzeugungsgruppe, 
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Fig. 224. 2. A.: Kriegers Motorwogen mit elektrischem Antrieb. 


d. h. der Benzinmotor mit der Dynamomaschine durch ein Aluminium- 
gehäuse abgedeckt. 

Der am Vorderteil des Wagens angeordnete Kühler ist reichlich 
bemessen; die Wasserzirkulation wird durch Thermo-Siphon besorgt. 
Unmittelbar hinter dem Kühler sitzt ein Ventilator, der durch den 
Motor angetrieben wird. 

Rechts vom Wagenführer befinden sich zwei Hebel, von denen 
der mit A bozeichnete eine Differentialbremse betatigt, die direkt auf 
die Treibräder einwirkt. Der Hebel B ist der Anlafshebel, der zu- 
gleich zur Umkehrung der Fahrtrichtung dient; er kann fünf Stellungen 
einnehmen, dio folgenden Betriebszuständen entsprechen: 

1. Rúckwártsfahren. 2. Anlassen des Benzinmotors. 8. Ruhe- 
stellung. 4. Ilintereinanderschaltung der Elektromotoren T für starko 
EEE 5. Parallelschaltung der Elektromotoren T für normale 

ahrt. 

Zwei weitere Hebel C und D befinden sich auf dem Steuerrad, 
und zwar kann durch den Griff C die Gaseinstrómung abgedrosselt 
und die Geschwindigkeit des Wagens auf ebener Strafse ohne weiteres 
zwischen 10 und 75 km pro Stunde variiert werden. 

Der Griff D betätigt den Nebenschlufsregulator K, der zum all- 
mablichen Anlassen dcr Dynamomaschine G dient. Mit dem Pedal P 
wird eine clektrische Bremsung bewirkt, derart, dafs die Elektro- 
motoren allmáhlich auf dem Widerstand W kurz geschlossen werden; 
aufserdem kann durch dieses Pedal der Strom unterbrochen werden. 

Ein zweites Pedal Q betátigt eine mechanische, ausbalancierte 
Bremse, die zum Bremsen beider Motoren dient. Die Anwendung 
deser Bremse ermóglicht ein fast plótzliches Anhalten des Wagens, 
ohne dafs ein Weiterrutschen zu befürchten ist. 
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beschränkter Wirkung. Ja selbst die Versuche, den Gufsmantel durch 
einen Stahlmantel zu ersetzen, haben zu keinem Resultate geführt. 

Erst die durch Skz. 2 veranschaulichte Ausführungsform scheint 
berufen, in dieser Hinsicht eine Anderung herbeizuführen. Sie stammt 
nach „Genie civil von dem bekannten Motorenkonstrukteur Bollinckx 
und ist allerdings durchaus charakteristisch. Die Verbindung bei b 
zwischen dem Konus g der Haube und dem Einsatzzylinder a, erfolgt 
námlich hier durch besondere Schrauben und ganz unabhüngig von 
der Verbindung zwischen dem Mantel d der Haube und dem Mantel 
des Zylinders. Eine umlaufende Nut stellt die Abdichtung zwischen 
dem Kernzylinder 8, und Konus g her; ebenso schleift der Zylinder 8, 
mit einer Kante e am Mantel und dichtet so gegen ihn ab. 

Die Folge dieser Konstruktion ist die, dafs sich der Kernzylinder 
a, und Konus g im Mantel d und Mantelzylinder innerhalb gegebener 
Grenzen frei verschieben ۰ 

Der bei der Explosion auftretende Stofs wird allerdings auch bei 
dieser Konstruktion vom Konus g aufgenommen, aber er überträgt 
sich durch ein System von Rippen, von denen zwei in der Skizze 
durch Punktur angedeutet sind, gleichmifsig auf alle Stellen der 
Rückwand des Mantels, wodurch eine übermäfsige Beanspruchung 
einer einzelnen Stelle ausgeschlossen ist. 


Vorriehtungen zum Drehen von Kurven- und 
kugelfórmigen Flächen, 


(Mit Abbildungen, Fig. 227 u. 228.) 
Nachdruck verboten. 


In „Machinery“ beschreibt A. Mertes verschiedene praktische 
Drehbank-Neuerungen, von denen in Fig. 227, Skz. 1 eine zum 
Abdrehen kurvenfórmiger Flächen bestimmte Vorrichtung für Bohr- 
und Drehwerke gezeigt ist. 

An dem einen Werkzeugtrüger wird die als Lehre dienende 
Schablone h angebracht, wührend an dem zweiten Schlitten ein Bock- 
chen i derart befestigt wird, dafs der in ihm gelagerte Führungsstift 
an der Lehre h anliegt und beim Vorschub den für die Erzeugung 
der gewünschten Kurven- 
form nótigen Weg des 
Werkzeuges vermittelt. 
In Fig. 228 ist letzteres 
etwa in der Mitte der zu 
beschreibenden Kurve gc- 
zeichnet. l 

Die in Fig. 228, Skz. 2 
dargestellte Vorrichtung 
bezieht sich auf das Aus- 
drehen der Kernbüchsen 
für Kugellager und zeigt 
einen für diesen Zweck be- 
stimmten einfachen Stahl- 
halter. Dieser, in Fig. 228, 
Skz. 2 mit a bezeichnet, 
ist aus 1!/," quadratischem 



















Fig. 228. 


Fig. 227 u, 228. Z.A.: Vorrichtungen sum Drehen con Kurven- und kugelförmigen 
Flächen. 


Fig. 227. 


Eisen hergestellt und besitzt an dem einen Ende eine zur Aufnahme des 
Werkzeuges bestimmte Bohrung, in der diese durch eine ?/," Druckschraube 
festgehalten wird. Hinter dieser Bohrung sind mebrere hierza senkrecht 
verlaufende Löcher b angeordnet, die zur Befestigung des Halters a, 
entsprechend dem Radius der auszudrehenden Kugelform, bestimmt sind. 
Der als Drehzapfen für den Stahlhalter a dienende Bolzen sitzt in der 
quadratischen Platte c. Der Stablhalter a ist einerseits als Handgriff 
ausgebildet, wührend er an dem anderen Ende in einen Winkel von 
20 = 30° gebogen ist, so dafs das Werkzeug zur Erzeugung der Kugel- 
form um volle 90° gedreht werden kann, ohne 0815 der Stahlhalter a 
bei seiner Drehung mit dem Werkstück in Berührung kommen kann. 


entnahme ohne gleichzeitige entsprechende Anderung der Speisung zu 
oder ab, so ändern sich die Druckverhältnisse und damit auch die 
Temperaturen, so 0219 der Kessel mehr Brennstoff verbraucht als bei 
normalen Betriebsverhältnissen. 

Fig. 225 zeigt den IIannemannschen Wasserstandsregler, 
durch den der Wasserstand stets auf gleicher Höhe gehalten wird. 
Die Vorrichtung besteht aus dem eigentlichen Regulierventil V, das an 
beliebiger Stelle in die Speiseleitung eingeschaltet und mit cinem auf 
dem Kessel anzubringenden Standrohr 5 verbunden wird. 

Der Kegel des Regulierventils ist durch das Gewicht G belastet und 
mit ciner Membrane M verbunden. Das Standrohr, von 25 mm 1. Weite 
und ca. 1,5 m hoch, ist mit einem Absperrventil und oben mit einem 
Wassersack verseben; es ragt bis auf den normalen Wasserspiegel in 
den Kessel hinein und ist hier zum Schutze gegen Schlamm mit einem 
Schutzrohr versehen. 

Die Wirkung des Apparates beruht auf dem verschiedenen Ge- 
wicht einer Dampf- und Wassersiule in dem Standrohr. Dei normalem 
Wasserstand im Kessel liegt die unterste Standrohrmündung im Wasser, 
und infolgedessen ist das ganze System (Standrohr, Verbindungsrohre 
und Apparat) mit Wasser angefüllt; dabei ist der Druck über und 
unter der Membrano ausgeglichen, und das Regulierventil bleibt durch 
das Belastungsgewicht geschlossen. Es kann nun kein Wasser in den 
Kessel gelangen. 

Sinkt dagegen der Wasserstand, bis die untere Standrohrmündung 
frei wird, so fliefst das Wasser aus dem Standrohr in den Kessel 
zurück, wührend der Apparat und die Verbindungsrohre infolge wasser- 
sackartigen Anschlusses der letzteren an das Standrohr stets mit Wasser 
gefüllt bleiben. In diesem Zustande wird nun die Membrane durch 
den Druck einer Wassersáule, entsprechend dem Durchmesser der 
Membrane und der Höhe II des Standrohres, angehoben und damit 
auch das Belastungsgewicht und der Ventilkegel. Nunmebr ist das 
Regulierventil geóffnet, und das Speisewasser gelangt in den Kessel. 
Erreicht jetzt der Wasserspiegel die Standrohrmündung, so füllt sich 
das Standrohr wieder mit Wasser an; dadurch wird die Membrane 
abermals entlastet und das Regulierventil durch die Belastung ge- 
schlossen. 

Zum Speisen der Kessel kónnen beliebige Pumpen verwendet 
werden. Die Speiseleitung erhalt, wenn nicht bereits vorhanden, 
gleich hinter der Pampe ein Sicherheitsventil, damit, wenn voriiber- 
gehend einmal alle Regulierventile abgeschlossen haben, das übrige 
Wasser aus der Speiseleitung entweichen kann. Die sogen. Duplex- 
pumpen können auch mit einem Druckregler versehen werden, 
welcher die Pumpe je nach dem Wasserbedarf selbsttátig an- und 
abstellt. 


Detailkonstruktionen and Notizen ans der Praxis. 


Bollinekx Vorsehlag zur Ausgestaltung 
der Zylinderhauben von Explosionsmasehinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 226.) Nachdruck verboten. 


Die meisten der neueren Gasmaschinen haben eine Zylinderhaube, 
die in ihrer Form der durch Fig. 226, Skz. 1 veranschaulichten mehr 
oder weniger gleicht. Dementsprechend bestehen bei allen diesen Kon- 
struktionen auch die Nachteile dieser Form. Vor allem ist mit einer 
starken Beanspruchung der Haube auf Bruch zu rechnen, welcher 
daraus resultiert, dafs die bei der Explosion sich bildenden Gase in 
der Richtung der Pfeile a, also parallel zur Längsachse des Zylinders, 
auf den Konus g der Haube wirken. Der Konus g lenkt den Druck 
nach den Schrauben 
k ab, welche ziem- 
lich weit von der 
Beanspruchungstelle 
entfernt in flachen 
Flanschen sitzen, 
woraus sich eine 
starke Beanspru- 
chung der Flanscho 
an der Haube auf 
Bruch folgert. Aufser- 
dem aber birgt die 
Tatsache, dafs der 
Angriffspunkt der 
Sehrauben von dem 
der Krüfte sehr weit entfernt liegt, noch die Gefahr in sich, dafs 
sich infolge einer Durchbiegung der Haubenflansche der Verband 
zwischen dieser und dem  Einsatzzylinder b gelegentlich lost und 
das Kühlwasser aus dem Zylindermantel herausláuft. Des ferneren 
ist dic Haube einer andauernden starken Beanspruchung auf inneren 
Zug ausgesetzt, indem die fortgesetzten Temperaturünderungen ein 
abwechselndes Zusammenziehen und Ausdehnen der llaube mit sich 
bringen. Die Temperaturänderungen sind die Folge einmal der 
wechselnden Warmegrade des zirkulierenden Kühlwassers und weiter 
der verschieden hohen Wärme bei der Explosion, beim Ansaugen, 
Komprimieren und Ausstofsen. 

Zwar hat man, um dem Abreifsen des Haubenmantels vorzubeugen, 
die Verbindung des Mantels mit der Haubenwand in Form eines Di- 
letationsstückes (o, Skz. 1) ausgeführt, aber dieses Mittel ist nur von 





Z. 4.: Bollinckr Vorschlug sur Ausgestoltung 
der Zylinderhauben con Erplosionsmaschinen. 


` Fig. 226, 


A ۳ 


Konstrukteur. 


26. Oktober 1906. 
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ist auf dem Differenzialkolben u,, der mit dem Maschinengestell fest 
verbunden ist, verschiebbar. Das Druckwasser tritt bei a in die Ma- 
schine und gelangt durch das Drosselventil c zum Dreiweghahn d, von 
wo es entweder mittels des Rohres m dem Raum zwischen der grofsen 
Kolbenseite und dem Vorschubzylinder, oder mittels des Rohres 1 dem 
entgegengesetzten Ringraum zugeführt wird. Je nach der Stellung 
des Hahnes d wird der Vorschubzylinder ausgeschoben oder einge- 
zogen, da der Hahn gleichzeitig die entsprechende Kolbenseite mit 
dem Abwasserraum in Verbindung bringt. Der Druck auf die grofse 
Kolbenflüche wird durch das Gestänge auf den Bohrer übertragen 
und mit Hilfe des Drosselventiles c, je nach dem Schárfezustand 
der Bobrerzáhne und dem oft wechselnden Hartegrad des Gesteins, 
reguliert. 

Zur Herbeifiihrung der drehenden und brechenden Bewegung des 
Bohrers dient der auf den Vorschubzylinder aufgeschraubte zweizy- 
lindrige Motor. Der Wasserzutritt zu den Zylindern e und f erfolgt 
durch den Hahn b. Die Kolben steuern sich wechselseitig für Hin- 
und Rückgang. Sie treiben mittels der Schnecke r das Schnecken- 
rad s, das auf 
dem Mantel t 
des Vorschub- 
zylinders sitzt 
und diesen in 
Rotation ver- 
setzt. DerMan- 
tel nimmt 
durch ange- 
brachte Längs- 
nuten denVor- 
a nen 
<a mit und úber- 
IY — E trágt so die 

Saba KA .--5- Drehung auf 
das Gestünge 
und den Boh- 
rer, ohne die 
Vorwartsbe- 
wegung zu 
hindern. Der 
sich drehende 
Bobrer dringt 
immer tiefer 
ein, bis der 
Ausschub sein 
Ende erreicht 
hat. 

Durch Um- 
stellung des 
Hahnes d wird 
dem Wasser 
hinter dem 
Kolben im 

Vorschub- 
zylinderfreier 
Austritt ge- 
schaffen. Der 
Drack auf die kleine Ringfläche bewirkt das Zurückgehen des Ge- 
stanges mit dem Bohrer. Nach Einsetzen eines Verlüngerungsstückes 
in das Gestánge ist die Maschine wieder zum Bohren bereit. 

Die Durchschnittsgeschwindigkeit des Bohrers, die wie erwábnt, 
von der Beschaffenheit des Gebirges abhangt, wird durch den Einstróm- 
hahn b für die Motoren reguliert. 

Das Abwasser der Motoren tritt durch einen gemeinsamen Wasser- 
ablaufschlauch ins Freie. Mit Hilfe des Habnes i kann dieses durch 
ein kupfernes Verbindungsrohr in den Differenzialkolben u, und von 
hier dureh das Rohr k in das Innere des Gestánges und des Bohrers 
geführt werden. Das Wasser preíst sich zwischen den Bohrerzühnen 
hindurch, führt die Gesteinssplitter und den Bohrschmand durch das 
Bohrloch ab und kühlt gleichzeitig den Bohrer, der unter dem Druck 
sich sonst bedeutend erwármen würde. 

Alle Dichtungen im Vorschubzylinder und in den Motoren sind 
aus Leder; ihre Auswechslung geschieht, sofern sie notwendig wird, 
wührend der Schutterpausen und ist eine Arbeit von nur wenigen 
Minuten. 

Eine Schmierung erfordern nur die Gleitbacken der Kolben, die 
Lager, die Zapfen der Schnecke und die Schnecke selbst. 

Àn Stelle des in Fig. 229 mit d bezeichneten Dreiweghahnes, der 
nur sehr schwer dicht zu halten war, wird neuerdings ein Spezial- 
ventil angewendet. Diese in Fig. 230 dargestellte Vorrichtung arbeitet 
gleichfalls nach dem Prinzip eines Dreiweghahnes; sie ist Jedoch so 
konstruiert, dafs der Druck des Wassers nicht am Umfang des Ab- 
schlufsorganes, sondern in dessen Achsenrichtung wirkt. 
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Fig. 229. Z. A.: Hydraulische Gesteins- Drehbohrmaschine System Brandt, ausgeführt von Gebrüder Sulser in Winterthur. 


Hydraulische Gesteins-Drehbohrmaschine 
System Brandt, 
ausgeführt von Gebrüder Sulzer in Winterthur. 


(Mit Abbildungen, Fig. 229 u. 230.) 
Nachdruck verboten. 


Die Gesteinsbohrmaschine System Brandt, wie sie von Ge- 
brider Sulzer in Winterthur ausgeführt wird, arbeitet mit 
Druckwasser als motorischer Kraft, und zwar wird der Bohrer nicht 
stofsend, sondern gleichmälsig drehend in das Gestein hineingeprefst. 
Erstmals beim Bau des Sonnstein- Tunnels in Osterreich in Betrieb 
genommen, wurde diese Maschine im Laufe der Zeit wesentlich ver- 
vollkommnet und hat sich bei dem gröfsten bisher unternommenen 
Bergdurchbruch, dem Bau des Simplon-Tunnels, wo sowohl für die 
Nord- sls auch für die Südseite ausschliefslich Brandtsche Gesteins- 
bohrmaschinen zur Anwendung kamen, aufs Beste bewábrt. 

Das eigentliche Bohrwerkzeug dieser Maschine ist ein Hohl- 
bohrer (Fig. 229) aus záhem Stahl mit scharfen, gehürteten Zähnen; 
er verrichtet | 
seine Arbeit, 
indem 86106 
Zähne unter 
dem vollen 
Druck des Be- 
triebswassers 
in das Gestein 

eindringen 
und dieses bei 

langsamer 
Drehung 108- ۱ 
brechen. Die — — 
Zahne des ۱ 
Bohrers bre- 
chen bezw. 
stemmen das 
vor ihnen be- 
findliche Ge- 
stein auf dem 
Grunde des 
Bohrlochesab, 
wobei die Ge- 
steinsteilchen 
— der Bohr- 
schmand — 
mit defi Ab- - 
wasser der Ma- 
schine, das 
durch den Boh- 
rer geht und ts 
nebenbei zur 

Abkühlung 
des  Bohrers 
dient, ausge- 
spült werden. 
(inKern bleibt 
nicht stehen. 

Die Umdrehungsgeschwindigkeit des Bohrers ist je nach der Harte 
des Gesteins grófser oder kleiner und kann beliebig eingestellt werden; 
ebenso kann der Druck — damit der neu geschürfte Bohrer beim Be- 
ginn des Bohrens nicht zu stark in das Gestein geprefst wird — durch 
Vorschub- und Regulierhähne variiert werden. 

Je nach der Eigenart des Gesteins werden die Bohrer entweder 
mit zwei oder drei Zähnen hergestellt (Fig. 229). Zum Ansetzen der 
Bohrlöcher werden Spitzbohrer benutzt, damit die Normalbohrer von 
der beabsichtigten Richtung nicht abweichen. 

Die Verbindung der Bohrer mit dem Gestänge geschieht durch Ver- 
schraubung; letzteres besteht aus einfachen, dickwandigen Stahlrohr- 
stücken vom gleichen Durchmesser wie die Bohrer und von verschie- 
denen Längen: 800 mm, 550 mm und 300 mm. Sie sind mit vierfachem 
Gewinde versehen, um leicht gelöst und wieder verschraubt werden 
zu können. Die Verlängerung erfolgt jedesmal nach vollendetem Aus- 
schub der Bohrmaschine und ist die Arbeit von nur wenigen Augen- 
blicken. Durch die Ausbildung der Gestänge als Röhren kann das 
Abwasser der Motoren direkt in den Bohrer und von diesem in das 
Bohrloch geführt werden. 

Der Arbeitsweise des Bohrers entsprechend hat die Bohrmaschine 
die doppelte Aufgabe, die Bohrerzähne stetig in das Gestein hinein- 
zupressen und hierbei gleichzeitig dem Bohrer eine drehende Bewegung 
zu erteilen. 

Zum Anpressen des Bohrers gegen das Gestein dient der Vor- 
schubzylinder n (Fig. 229) mit dem Differenzialkolben u,. Ersterer 
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Berechnung einer Dampfkesselanlage und des 
dazugehörigen Sehornsteines. | 


Von Ingenieur Emerich Graf in Breslau. 


(Mit Abbildungen, Fig. 231 u. 232.) 
Nachdruck verboten, 

. Eine Dampfkesselanlage soll stündlich 2900 kg Dampf von 8 At 
Uberdruck liefern. Das zur Kesselspeisung zu verwendende Wasser 
hat eine Temperatur von 18° C, und zur Verfeuerung dienen Stein- 
kohlen von W = 6000 Cal. ۱ 

Es ist die Gesamtheizflache H der Kessel, der Brennmaterialver- 
brauch B pro Stunde und die Dimensionen des Schornsteines zu be- 
rechnen. Aufserdem ist die Standfestigkeit des gemauerten Schorn- 
steines durch Aufstellung einer statischen Berechnung zu führen. 


Berechnung der Kesselanlage (Fig. 231). 


Dampf von 8 At Überdruck = 9 At absolut hat eine 
Flüssigkeitswärme von . . . . . 176,578 
und eine Verdampfungswürme von 483,108 Cal. 


mithin eine Gesamtwürme von. . 659,686 Cal. 


Da das Speisewasser schon eine Temperatur von 18" C hat, ist 
die Warmemenge, welche zur Erzeugung von 1 kg Dampf gebraucht 


wird 
659,686 — 18 = 641,686 ~ 642 Cal. 


Der Betrieb soll dem Brennmaterialpreise entsprechend mälsig sein, 
und die Kessel sollen bei einem Wirkungsgrad von n = 0,70 mit 16 kg 


werden. 
ieraus berechnet sich die Gesamtheizflache der Kessel. 
2 anlage zu 
H = js — 181,2 rund 180 qm. 
1 kg der zu verfeuernden Steinkohle würde 
W 6000 
nn” 0,70 ۰ 49 ^ 6,9 kg Dampf erzeugen; 
folglich betragt der stiindliche Brennmaterialverbrauch 
2900 
B= 65 7 መ 450 kg. 


Auf einem qm Rostfliche durchschnittlich 85 kg Kohle 
in der Stunde verbrannt, ergibt eine gesamte Rostfläche von 
85 ሆ 5,3 qm. 

Zur Aufstellung seien gewühlt zwei Stück Zweiflamn- 
rohrkessel à 90 qm wasserberührter Heizfläche mit nach 
System Morison gewellten Feuerrohren. Die Hauptdimen- 
sionen eines Kessels waren folgende: 2200 mm Manteldurch- 
messer, 9700 mm Mantellange, Flammrohre 750/850 mm 
Durchmesser, und der Dampfdom 900 mm Durchmesser bei 
1000 mm Hóhe. 

Das Mauerwerk für beide Kessel nebeneinanderliegend und 
durch eine Zwischenmauer von 510 mm getrennt, würde 
11000 mm lang, 6150 mm breit und 2200 mm über Kesselhaussohle 
hoch sein. Beide Kessel arbeiten in einen gemeinschaftlichen Dampf. 
sammler, an welchen die ul el sonstige Nebenleitungen 
anschliefsen. Entsprechend dem geplanten Fabrikbetriebe, wo die Dampf- 
entnahme sehr veránderlich sein soll, mufs der Wasserraum des Kessels 
grofs gewählt werden. Der niedrigste Wasserstand liegt bei beiden 
Kesseln 480 mm über Kesselmitte, und es berechnet sich hieraus die 
Breite B (vgl. Skz. 1, Fig. 232) der verdampfenden Wasseroberfläche, 
wenn bezeichnet: 

R = 1,1 den Radius des Kessels in m, 

h = 0,48 m den niedrigsten Wasserstand über Kesselmitte, 


B - 4/125 = V 1,13 — 0,481 = V 1,21 — 0,2304 = 0,9897 m 


und B = 2-0,9897 = 1,979 m. 
Die Flache der verdampfenden Wasseroberflüche, wenn nur die Lange 
L des Kesselmantels berücksichtigt wird, ist: 
F=B-L= 1,979 › 9,7 = دم‎ 19,2 qm. 
Der Zentriwinkel a, welcher durch B und die Radien R einge 
schlossen wird, — sich folgendermalsen : 


no! 


a 2 0,801 _ 5 Tce 
tang 5 "i^ 948 ^ 2,06, also > = 64° 10’ und 
Xa = 9 . 64” 10’ = 128° 20 oder 128,33°. 
Die Länge b des über B umspannten Bogens mit dem Radius R 


ergibt sich zu 
00۰7۰۳ 128,33 . 3,14-1,1 ` 
bec € C180 - = 2,462 m. 
Die Flache F, des Dampfraumquerschnittes 
b-R—B-h  2462.1,1 — 1,979 - 0,48 
ME. D ። >> 
Der Inhalt des Dampfraumes ohne Dom 
1 = F, ٠ 9,7 = 0,879 . 9,7 = 8,5 obm. 
Bei dem gewühlten Dom von 900 mm Durchmesser und 1000 mm 
Hóhe wird der gesamte Dampfraum 


a = Q, ተ 2.1.0 = 85 + 0,68 = 9,158 





= 0,879 qm. 
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Das aus der Hauptleitung kommende Druckwasser wird durch 
ein gewóhnliches Regulierventil c in das nach dem Verteiler g führende 
Rohr d geleitet. Letzteres beférdert das Wasser unter den Dreh- 
schieber k, der durch eine Spiralfeder auf die Dichtungsflache des 
Verschlufskopfes f gedrückt und von dem Handgriff m aus derart ge- 
dreht wird, dafs die Bohrungen des Schiebers k in Verbindung mit 
den Kanälen im Verschlufskopf die für die verschiedenen Manipulationen 
notwendige Fübrung des Wassers vermitteln. In Fig. 230, 3 korre- 
spondiert der das Druckwasser für die Vorwartsbewegung des Bohrers 
leitende Kanal u mit der Bohrung q des Drehschiebers und leitet 
das Wasser in dem Anschlufs w nach dem Vorschubzylinder. ۵ 
der Schieber k so gedreht, dafs seine Bobrung q vor den Kanal v 
zu stehen kommt, so tritt das Wasser durch die Leitung x auf die 
andere Seite des Vorschubkolbens und bewirkt die Riickwartsbewegung 
des Bohrers aus dem Gestein. Korrespondiert der _}formige Kanal r 
des Schiebers mit einem der Kanále u oder v, so entweicht das in 
dem Zylinder befindliche Wasser durch den zentralen Kanal r, in die 
ringfórmige Kammer s und das Austrittsrohr t. Ein an dem Hebel m 
angebrachter Arm n gleitet auf der oberen Flansche des Kopfes f, wo 
er in entsprechende Aussparungen eingreifend, die einzelnen Stellungen 
des Drehschiebers fixiert. 

Zur Aufnahme der von der Anpressung des Bohrers gegen das 
Gestein berrührenden Reaktion dient eine Spannsáule, auf der 
die Bohrmaschine, mit Schellen befestigt, gelagert ist. Sie besteht 
aus einem schmiedeisernen Zylinder mit Plunger und wird durch 
das Prefswasser zwischen die Stollenwánde gepreíst. An ihren beiden 
Enden werden Spannklótze aus Hartholz angebracht, die den Druck 


besser aufnehmen und ein Riickwártsrutschen der Sáule verhindern. | is pro 1 qm Heizflache und Stunde angestrep 







#፡ 








Fig. 230. 


2. A.: Hydraulische Gesteins- Drehbohrmaschine System Brandt, 
ausgeführt von Gebrüder Sulzer in Winterthur. 


Den Eintritt des Prefswassers vermittelt ein Kupferröhrchen, das 
Aus- und Einschieben des Plungers ein Dreiweghahn in ähnlicher An- 
ordnung wie beim Vorschubzylinder. Das Wasser drückt beim Aus- 
schieben auf die ganze Kolbenfläche, beim Einziehen auf die entgegen- 
gesetzte Ringflache. Die Länge der Spannsáule im eingezogenen Zu- 
stand beträgt ungefähr 300 mm weniger als die vorgeschriebene mitt- 
lere Stollenbreite. 

Um die Bohrlöcher an jeder Stelle der Stollenbrust in der ent- 
sprechenden Richtung ansetzen zu können, ist die Bohrmaschine so- 
wohl in senkrechter Richtung drehbar als auch in wagerechter Richtung 
verschiebbar gelagert. Mit Hilfe eines Drehzapfens (Fig. 229) kann 
sie aulserdem unter den verschiedensten Winkeln gegen die Säule ein- 
gestellt werden. 

Der Bohrwagen, auf dem die Maschine befestigt wird, ist 
ein kräftig gebautes, auf Schienengeleise fahrbares Wagengestell, in 
dessen Mitte der zweiarmige Balancier gelagert ist. Der eine kürzere 
Arm des Balanciers trägt die Spannsäule, der längere ein Gegengewicht. 
Die Bohrmaschinen sitzen zu beiden Seiten der Schelle. Der Balancier 
ist um ein Universalgelenk in wagerechter und senkrechter Richtung 
drehbar gelagert, die Säule aufserdem um einen Zapfen in der Schelle 
in wagerechtem Sinne verstellbar. 

Der Bohrwagen bleibt mit den Apparaten stets fertig montiert. 
Die einzige Handhabung vor und: nach dem Bohren besteht darin, dafs 
die Verbindung der Wasserleitung mit dem Verteiler hergestellt bezw. 
unterbrochen wird. Zum bequemen Wegfahren des Wagens wird die 
Spannsäule mit den Bohrmaschinen in die Richtung des Geleises ab- 
gedreht, damit der Apparat möglichst wenig Raum im Stollen ein- 
nimmt. 

Diese Maschinen werden in zwei Typen gebaut, einer leichteren 
und einer schwereren. Die Entscheidung, welche von beiden in den 
verschiedenen Fällen zu verwenden ist, hängt von den Gesteins- und 
Platzverhältnissen ab. Im allgemeinen kommt die leichtere Machine 
in engen Bergwerksstollen und bei nicht zu hartem Gestein, die 
schwerere bei Tuunelbauten mit forciertem Betrieb und hartem Ge- 
stein in Anwendung. 
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TH PE ጋ111 Nieten. 
Die Gesamtnietquerschnitte F einer Rundnaht haben einen Flüchen- 
inhalt von 
m .117 = rm — 5,309 -117 = 621 gem. 
Der Druck, welchen die Rundnähte aufzunehmen haben, ist 


8. 
p = 57577 . p = 38013 -8 = 304 104 kg. 


Demnach die Belastung pro qem Nietquerschnitt 
P 304 4 
F = - 621 -= 489,6 kg. 
Es wird also die grófste zulässige Nietbeanspruchung von 700 kgiqcm 


noch nicht erreicht. Für die Lüngsnietung des Kesselmantels, zwei- 
reihig überlappt, wird bei s = 17,5 mm Blechstarke (Skz. 3, Fig. 200). 


d= Vsom-5— 0,4 = Y 1,75-5 —0,4 = 2,55 cm = 26 mm Durchmesser 
t = 2,6. d + 1,65 = 9,6 - 2,6 + 1,65 = 84cm = 84 mm 
a=1,5-d=1,5-2,6 = 3,9 cm = 39 mm 
e = 0,55-Z = 0,55 - 8,4 = 4,62 cm = 46 mm. 
Die Festigkeit der Nietnaht im Vergleiche mit der Festigkeit des 
vollen Bleches 
- E - 8 0,69, also annähernd 70%, 


wie bei der Blechberechnung der Mantelbleche zugrunde gelegt 


worden ist. | 
Die Kraft, welche bei dem Druck p = 8 At und dem Durch- 
messer D =220cm 










Der Inhalt des Wasserraumes 
D*. 
H = ( 1 —Q, —2- 
9. 5. 
zx T 85—2 | .9,7 = 28,3 cbm. 


d = der mittlere Wellenrohrdurchmesser in m, 
D = der Durchmesser des Kesselmantels. 


Berechnung der Blechstürken des Kessels: 


Zum Dau der Dampfkessel sollen Siemens Martin Flufseisenbleche 
verwendet werden, und zwar die Mantelbleche mit einer Mindestzer- 
reifsfestigkeit von 3600 kg pro qem bei 22°, Dehnung, die Feuerbleche 
mit einer Zerreilsfestigkeit von 3400 kglqcm bei 25%, Dehnung. Dem 
Kesselüberdruck von 8 At sei einreihige Rundnaht und zweireihige 
Langsnaht überlappt noch gestattet. Die Dampfanlage soll ferner im 
Königreich Preufsen konstruiert werden, wo die Bedingung besteht, 
daís bei überlappter Nietung die Zugspannung des Bleches an der 


schwáchsten Stelle nicht mehr als i der Zugfestigkeit des Materials 
betrágt. Alle übrigen deutschen Staaten gestatten in ihrem Kesselge- 
setz eine Zugspannung bis is der Zugfestigkeit des Materials. 


d!.x L= 








3 
Die Festigkeit der doppelreihigen Nietnaht im Vergleiche mit 
der Festigkeit des vollen Bleches kann mit 70°, eingesetzt werden. 
Auf Grund dieser Daten also: 
K = 3600 kg Zugfestigkeit pro qom, 
Z = 0,70 die Festigkeit der Nietnaht im Vergleiche mit der Festig- 
keit des vol- 




















len Bleches, ps ا‎ auf die Breite 
x = 5denSicher- To ۱ ci 7 7 = 3 ሺ” ግመ. መው 4 Z = 8,4 om wirkt, 
—— 1 de . b. له‎ s)» +S 4 ~ A ist 
berechnet sich OE e — — j በ Be =22  P=Z.D.p= 
die Blechstarke 5 è Deg | ሣማ f ا‎ 8,4 ۰ 290 . 8 = 
fir den Kessel- From | « 14 784 kg. 
mantel bei p — 2-244001 | : T Der  Blech- 
8 At Überdruck | 12 querschnitt in der 
und D = 220 cm T ١ AL Teilung Z 
Kesseldurch- H ooo a ባኔ = (8,4 — 2,6) - 
messer Yo ae y. 2-1,75 = 20,3 ۰ 
p-D-x ዋዋ ጋሜ ጋቱ Der abzusper- 
Ar ze 1 — YO: rende Nietquer- 
-770- ود‎ schnitt 
— تست‎ = — l ~~ {1000 “ግ 2,6* ۰ ۴ 
E oe = 9,10 ee r TES 
i — TEE i — —— 5,30 qom. 
1 : E Dieser Niet- 
, Die Wand- E o 4 querschnitt darf 
stärke der Well- à ez -.-§ ex höchstens eine Be- 
rohre e N | 3 ۱ anspruchung von 
p.d 1 PR == 5,30". 650 = 3445 
= 1000 + 0,8 = + ፦፦ i — kg aufnehmen. 
8.85 | DDL DD DLL T Im Blech 
1000 que — | * e — p 
LE ds Fig. 231. Z. A.: Berechnung einer Dampfkesselaniage und des dazugehörigen Schornsteines. 14 18 4 — 9445 = 
E 20,3 


558 kg/qom auftreten, und mit dem Sicherheitsgrad x = 5 muls die 
Mindestzerreilsfestigkeit der Bleche 558 < 5 = 2790 kg/qom betragen. In 
Rechnung gesetzt wurde ሺ = 3600 kg/qem, demnach ist reichliche 
Sicherheit gewührleistet. 

Die Vernietung der Wellrohrschüsse, die Rundnühte des Dombords 
und Dombodens werden einreihig ausgeführt und seien hierzu Nieten 
von 20 mm Durchmesser ge- 
wählt. 

7, - 9۰0 + 0,8 = 2.2 + 0,8 

= 4,8 om N 

a = 1,5-01 = 1,5۰ 20 < 30 mm. 

Auf die Rundnaht desDom- . 
bodens bei 900 mm Durchmesser 
und 12 mm Blechstárke des 
Dommantels kommen 
(500 + 5-19) 2903 ` 





7 18 = 
Nieten Fig. 232. Z. A.: Berechnung einer Dampfkessel- 
Der Druck auf den Domboden anlage und des dazugehörigen ۰ 
90? . x 


EE = 6361.8 = 50888 kg. 
Die gesamten Nieten haben einen Querschnitt von 
58, : 
— .60 = 314-60 = 188,4 qom. — 
Demnach die grófste Belastung pro qcm Nietquerschnitt 
50 888 
Berechnung der wasserberührten Heizflüche. 


Laut gesetzlicher Vorschrift hat die Berechnung der wasserberührten 
Heizflche stets auf der Feuerseite zu erfolgen. Als Kesselheizflüche 
kann nicht gerechnet werden die unter dem Rost liegende Flamm- 


Die Stärke der gewölbten Stirnbóden, wenn R = den Wölbungshalb- 
messer in cm und k = 650 kg/qom die zulässige Belastung bedeutet, ist 


8s = ST = gaza = 1,84 cm; 


die Starke wird rund 20 mm gewählt. 

Die Wandstärke des Dommantels, welcher geschweifst wird und 
die Schweilsstelle ebenfalls mit 70%, der Festigkeit des vollen Bleches 
in Rechnung gesetzt, ergibt eine Starke ۱ 
0۰۰ _ 90.8.5 
2۰16۰2 2-3400-0,70 

Die Festigkeit k wurde entsprechend einem Feuerblech mit 
3400 kg/qcm eingesetzt, und das Dommantelblech, welches schon mit 
8 mm Dicke genügen würde, wird mit Rücksicht auf die Praxis 12 mm 
stark anzunehmen sein. 

Die Berechnung des gewölbten Dombodens erübrigt sich wegen 
der stets klein erhaltenden Stárke; es besteht in der Praxis die Regel, 
seine Wandstürke 3 — 5 mm starker zu nehmen als diejenige des Dom- 
mantels. Wir nehmen nur 3 mm an und wird 

8 — 19 +3 = 15 mm. 


Berechnung der Nietung. 


Die Belastung der Nieten darf pro qcm Nietquerschnitt 
bei einreihiger Überlappungsnietung 700 kg, 
bei zweireihiger e 650 , nicht überschreiten. 
Die Rundnáhte des Kesselmantels werden bei der Blechstárke 
. - 8 = 17,5 mm = 1,75 om (Skz. 2, Fig. 232). 
d= Vs.5—0,4 = V1,75-5—0,4 = 2,55 am = ~ 26 mm Durchmesser 
Z=2-d+0,8 om = 2-2,6 + 0,8 = 6,0 cm = 60 mm 
a= 1,5 0 = 1,5 - 26 = 39 mm. 
Auf eine Rundnaht des Kesselmantels von 2200 + 2۰17,15 = 
2235 mm äufseren Durchmesser kommen 


8= = 0,76 om. 
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Maschinen-Konstrukteur* 1903, Nr. 16) drei weitere Lokomotiven zur 
Beförderung grolser Züge zu beschaffen. Auf Grund der eingereichten 
Offerte wurde die Bestellung wieder der Firma Ganz & Comp. in 
Budapest übertragen, die zunächst vierachsige Lokomotiven anbot, bei 
denen die Motoren mit den durch ihre hohle Motorwelle hindurchgehen. 
den Radachsen mittels gelenkiger Kupplungen der früheren Ausführung 
ähnlich verbunden gewesen wären. Trotz ihrer Vorteile war jedoch 
diese koaxiale Anordnung der Motoren den Eisenbahningenieuren nicht 
sympatisch, da sie den für innere Reparaturen sehr mifslichen Nach- 
teil aufweist, dafs die Räder von der Welle abgeprefst werden müssen. 
Beinahe gleichzeitig wurde die Idee einer neuen Lösung durch die 
Ingenieure der Rete Adriatica und den Oberbaurat Gölsdorf im 
k. k. österreichischen Eisenbahnministerium ausgearbeitet, dahingehend, 
dals die Motoren, obwohl sie die gleiche Tourenzahl wie die Treib- 
räder besitzen, nicht mehr direkt gekuppelt, sondern zwischen je zwei 
Treibrädern in den Lokomotivrahmen eingebaut sind und die Räder 
mittels Kurbeln und Kuppelstangen antreiben. Bei dieser Anordnung 
können die Motoren jederzeit leicht herausgenommen und ausge- 
wechselt werden. 

Wie aus Fig. 4, Tafel 55 ersichtlich, sind die Lokomotiven fünf. 
achsig gebaut, und zwar befinden sich drei Treibachsen in der Mitte, 
während vorn und binten je eine Laufachse sich befindet. 

Die Lokomotive kann sich in beiden Richtungen mit voller Ge- 
schwindigkeit bewegen und ist mit zwei Führerständen versehen; ihr 
Gesamtdienstgewicht beläuft sich auf 62 t, das Adhäsionsgewicht auf 
42 t. Die Lange der Lokomotive — zwischen den Pufferenden 
11,45 m, der Radstand zwischen je zwei Treibrádern 2,35 m, der Bad, 
stand zwischen Triebrad und Laufrad 2,4 m. Der Durchmesser der 
Triebráder ist 1500 mm, der der Laufráder 850 mm. 

Fiir die Lokomotiven waren zwei Geschwindigkeiten vorgeschrieben, 
von denen die hóhere zwischen 60 und 70 km pro Stunde und die 
niedere zwischen 30 und 35 km liegen soll; bei jener sollte die Zug- 
kraft mindestens 6 t, bei dieser mindestens 3,5 t, am Radumfang ge- 
messen, betragen. 

Die Lokomotive ist auf Tafel 55 in Fig. 4 u. 5 dargestellt. Das 
Untergestell besteht aus zwei Stahlblechhaupttragern, die durch an- 
genietete Quertráger zusammengehalten werden. Im Gestell ist nur 
die mittlere Triebachse fest gelagert, die zwei anderen sind seitlich um 
je 25 mm verschiebbar. Das Untergestell ruht auf zwei Drehschemeln, 
um die sich zwei speziell konstruierte Drehgestelle bewegen konnen, die 
mit dem náchtliegenden, seitlich verschiebbaren Triebrade konstruktiv 
zusammenhüngen. Das eine Drehgestell ist seitlich verschiebbar. 

Die Lokomotive ist mit zwei Zwillingsmotoren ausgerüstet, die 
zwischen je zwei Triebrádern angeordnet sind und mittels Kurbeln 
von 320 mm Radius den Antrieb bewirken. Letztere sind mit einer 
Triebstange verbunden, die in ihrer Mitte ein drittes Lager trügt, du 
mit der Kurbel des mittleren Triebrades in Verbindung steht. Diese: 
Lager ist so konstruiert, dafs es in vertikaler Richtung eine freie 
Bewegung zwischen Kurbel und Triebstange, den auftretenden Stölsen 
entsprechend, erlaubt. Auf den zwei Seiten dieses Lagers besitzt die 
Triebstange zwei Zapfen, die in den Enden der Kuppelstangen ge 
lagert sind, mit denen die Kurbeln der zwei anderen Triebráder ver- 
bunden sind. Durch diese patentierte Anordnung ist erreicht, dals, 
obwohl die Motorwellen sich nicht in demselben Niveau befinden wie 
die Triebwellen, keine vertikalen Kräfte auftreten, die den Druck 
auf die Schienen erhöhen oder vermindern. Auf den zwei Seiten der 
Lokomotive sind die Kurbeln mit einer Winkelverschiebung von 90 
angeordnet, damit ein toter Punkt des Mechanismus vermieden wird. 

Die auf den ersten Lokomotiven der Valtellinabahn angebrachten 
Stromabnehmer, bestehend aus zwei Metallzylindern auf einer 
gemeinsamen Stange aus isoliertem Stoff, haben sich im Betrieb so 
gut bewährt, dafs sie mit kleinen Anderungen auch bei den neuen 
Lokomotiven in Anwendung kamen. Die Konstruktion gebt aus 
Tafel 55, Fig. 2 hervor. Das zum Emporheben des Stromabnehmers 
dienende Gestell ruht nicht, wie bei dem früheren auf Porzellanisolatoren, 
sondern auf gufseisernen Glocken mit schmiedeeisernen Befestigungs- 
bolzen. Letztere sind von der Glocke mit drei aus Stabilit und Por- 
zellan bestehenden Isolierschichten getrennt. 

Die Stromabnehmerwalzen werden mittels Druckluft, die in die 
Zylinder des Untergestells gefihrt wird, an die Oberleitung gedrückt; 
zur Abdämpfung der Stófse beim Aufheben und Herunterlassen des 
Stromabnehmers dient ein Glyzerinkatarakt. Bei seiner Konstruktion 
wurde die im Betriebe der Valtellinabahn gewonnene Erfahrung ver- 
wertet, dafs der Stromabnehmer dann am besten arbeitet, wenn er 
mit einem der Fahrgeschwindigkeit entsprechenden Druck an die Ober- 
leitung gedrückt wird. Den gewählten zwei Hauptgeschwindigkeiten 
von 64 und 32 km pro Stunde entsprechend sind zwei Abstufungen 
vorgesehen, und der Luftzylinder besitzt zu diesem Zwecke einen 
doppelten Kolben. Bei Einschaltung des Stromabnehmerventiles wird 
entsprechend der kleineren Geschwindigkeit Druckluft nur der Fläche 
des Hauptkolbens zugeführt. Wird mit dem Fahrschalter auf die grölsere 
Geschwindigkeit umgeschaltet, so wird gleichzeitig auch der Flàche 
des Hilfskolbens Druckluft durch die durchbohrte Kolbenstange zuge- 
führt, der nun die Feder des Stromabnehmers noch mehr spannt und 
einen gróíseren Druck auf die Leitungen veranlafst. Die Stromab- 
nehmer werden bei der kleineren Geschwindigkeit mit 6,5 kg, bei der 
grölseren mit 8,5 kg angedrückt. 

Eine weitere Neuerung bei den Stromabnehmern dieser Lokomo- 
tiven ist, dafs beim Herunterlassen ein in die Zuleitungen alteter 
Ausschalter selbsttätig geöffnet wird, wodurch die Verbindung mit 
dem Inneren der Lokomotive sowie auch mit dem Stromabnehmer 


rohrhälfte, ferner die von Mauerzungen und Mauervorsprüngen ver- 
deckte Fläche des Kesselmantels. 
Die Heizfliche des Kesselmantels (vgl. Skz. 2, Fig. 1 | ) 
[EE 0442 E T 0044-09 < 1,844 4-2-0,38-9,19 
— (2 - 0,12 - 7,950) + (1,2 - 0,25) = 39,03 — 2,2 = 36,83 qm. 
Die Heizfläche in den Flammrohren. (Bei Wellrohren wird der 
mittlere Durchmesser in Rechnung gestellt und 14%, der gefundenen 
Heizflache zugeschlagen.) 
Die Lánge eines Flammrohres = 9,7 + 0,45 = 10,15 m 
5 1 A = unter dem Rost = 2,1 و‎ 
2. [ES 10,15) —2. 57.04 | + 14% = 45,8 + 64 = 52,2 qm. 


Die Heizflache am hinteren Stirnboden 


2,2°- ፔ 
$. 
> + 2,20- 0,25] — 2. One ee = 1,3 qm. 


4 

Die gesamte wasserberührte Heizfläche eines Kessels 

= 36,83 + 52,2 + 1,3 = 90,33 qm. 
Bestimmung der Ventilarmatur zu den Kesseln. 

a) Dampfabsperrventil der Hauptleitung (bei c, Fig. 231, Skz. 1). 
Die lichte Weite des Hauptabsperrventiles wird nach derstiindlich erzeug- 
ten Dampfmenge M, nach der sekundlichen Dampfgeschwindigkeit c und 
dem Gewicht eines cbm Dampf von der betreffenden Spannung berechnet. 

Ist die Dampfleitung kurz, dann kann man c = 25 m, bei langeren 
Leitungen c — 20 und bei ganz langen Leitungen c — 15 m Geschwindig- 
keit in der Sekunde annehmen. Die von einem Kessel stündlich zu 
erzeugende Dampfmenge M ware für unseren Fall - = = 1450 kg 
und nachdem ein Kessel bei forciertem Betriebe eine bedeutend gröfsere 
Dampfmenge zu liefern imstande ist, wird auch auf das Dampfventil 
Rücksicht zu nehmen sein und M durchschnittlich mit 2,16 multipliziert. 

Das Gewicht eines cbm Dampf von p = 8 At ist nach der Fliegner- 
Tabelle y = 4,14 kg. 

Der Querschnitt des Ventiles wird demnach 

dꝰ · x 2,16-M . 
7 = 0,0036 - م‎ und hieraus der Durchmesser 
4۰2,16 - 1450 


a= 4۰2,16۵ ۰ 1  ዝ/ — 4:2416.1400 — 
5 x- 0,0036 -y-c - 3,14 - 0,0036 - 4,14 - 25 
b) Sicherheitsventil (bei d, Fig. 231, Skz. 4). Bezeichnet 

q = den Querschnitt des Sicherheitsventiles in qmm, 
p = den Dampfiiberdruck und H = die Heizflüche des Kessels, 

dann hat man nach von Grove 
E 6357 qmm 
1-"pHig BFL "3 


und der Durchmesser des Sicherheitsventiles 


d = y 55 1 A = Y 8098 = 89,9 ~ 90 mm Durchmesser. 
ን 

c) Das Speiseventil (bei b, Fig. 231, Skz. 1 — 4). Der Speise- 
ventildurchmesser richtet sich nach der stündlichen Dampferzeugung 

und wird in der Praxis vielfach nach folgender Formel berechnet: 
d = 0,02 - M + 30 = 0,09 - 1450 + 30 = ~ 60 mm. 

d) Das Kesselablafsventil (bei a, Fig. 232). 
Weite des Kesselablaísventiles nehme man durchs 

























= N 110 mm. 


Die lichte 
nittlich je nach der 


Kesselgrofse : 25 3 vom Durchmesser des Dampfabsperrventiles. 
1 


9? 
d= 25' 110 = 44 ~ 45 mm Durchmesser. 
) 
Berechnung der Speisevorrichtungen. 

Nach gesetzlicher Vorschrift sind für jeden Dampfkessel zwei von- 
einander unabhangige Speisevorrichtungen nótig und mufs jede der- 
selben imstande sein, das doppelte verdampfte Wasserquantum zu 
liefern. Für Cornwallkessel wird gerechnet zwanzigfache Verdampfung 
pro qm Heizflache und eine Speisevorrichtung miilste daher 

2-20-90 = 36001 Wasser liefern kónnen. 

Sind zwei Kessel gleichzeitig im Betriebe, dann wird eine Speise- 
vorrichtung, grófstenteils eine Dampfpumpe gewahlt, welche die doppelte 
Leistung bat und aufserdem für jeden Kessel noch eine Transmissions- 
pumpe oder ein Injektor für einfache Lieferung. Für unseren Fall be- 
kommen wir eine Dampfpumpe, stündlich 7200 1 und zwei Trans- 
missionspumpen resp. Injektoren à 36001 pro Stunde leistend. 

፲ (Schlufs folgt.) 


Die neuen elektrischen Lokomotiven der 
Valtellinabahn 


ausgeführt von Ganz & Comp., Eisengiefserei und Maschinenfabriks- 
Aktien- Gesellschaft in Budapest. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 55 u. 56.*) 
Naohdruck verboten. 
Im Herbst des Jahres 1902, gleich nach der Ubergabe der Valtellina- 
bahn, beschlofs die italienische Südbahngesellschaft aufser den zuerst ge- 
lieferten zehn Motorwagen und zwei Lokomotiven (vgl. ,,Der praktische 


*) Tafel 56 liegt dem nüchsten Hefte bei. 
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ies 250 t schweren Zug auch auf einer Steigung von 20%,, anzu- 
ahren. 

Die Motoren und elektrischen Apparate der Lokomotive sollen 
so konstruiert sein, dafs sie in Intervallen von 2 Minuten ein dreilsig- 
maliges Anlassen eines Zuges von 400 t bis auf 30 km Geschwindig- 
keit bei einer Steigung von 3%,, ohne übermälsige Erwärmung aus- 
halten kónnen. 

Die Motoren sollen ferner so bemessen sein, dafs sie auf einem 
ortsfesten Prüfgestell 10 Stunden bei beiden Geschwindigkeiten mit 
der oben angegebenen Normalbelastung laufen können, ohne dafs die 
Temperatur irgend eines Teiles auf mehr als 60° C steigt. Die Motoren 
sollen ferner imstande sein, ohne gröfsere Erwärmung als 40" C eine 
100°%,ige Überlastung 200 Sekunden und eine 50*"|ige Überlastung 
eine Stunde lang auszuhalten. (Fortsetzung folgt.) 


Neuere Dampfkessel. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 54.) 
Nachdruck verboten. 


I. Kombinierter Sattdampf- und Heifsdampfkessel mit Economizer 


von der Firma Vve. Louis de Naeyer & Cie. in Willebroeck 
und Prouvy-Thiant.- 


(Tafel 54, Fig. 1.) 


Die Tatsache, dafs der gewóhnliche Wasserrohrdampfkessel trocke- 
nen Dampf nicht zu liefern vermag, hat wesentlich zur Vervollkomm- 
nung der Überhitzer mitgewirkt. Der Überhitzer verlangt bekanntlich 
nassen Dampf, den er als auf 300 — 450° C überhitzten wieder abliefert. 
Was lag also naher als beide Typen zu kombinieren. Da aber ein Kessel, 
der mit warmem Wasser gespeist wird, stets wirtschaftlicher arbeitet, 
wie einer den man mit kaltem speist, und da weiter die Abgase oft 
genug mit übermäfsig hoher Temperatur in den Fuchs abziehen, so 
erschien es angebracht, die Vorwürmung des Speisewassers durch die 
Abgase zu bewirken; man erreichte diesen Zweck durch Einbau eines 
Economizers in den Fuchs. 

Riicksichten auf Raumersparnis brachten daneben die Firma V v e. 
Louis de Naeyer “Cie. in Willebroeck (Belgien) und Prouvy- 
Thiant (Frankreich) darauf, diese Kombination in der aus Fig. 1, 
Tafel 54 erkennbaren Art durchzuführen. : 

Allerdings ist das hier angewandte Kesselsystem ein Zweikammer- 
kessel; jedoch sind bei ihm alle die Fehler, die dem Zweikammer- 
kessel normaler Bauart anhaften, vermieden. So steht die hintere 
Kammer a, nicht in starrer Verbindung mit dem Oberkessel c, son- 
dern zwischen beide sind flexible Umleitungsrohre c, geschaltet. Diese 
sind aber wiederum nur an den Oberkessel angeflanscht. Zwischen die 
Kammer a, und die Rohrleitungen c, ist námlich noch der Schlamm- 
sammler e, geschaltet; dadurch ist dem Rohrsystem a, die freie Aus- 
dehnungsfühigkeit in der Lüngenrichtung gewahrt. 

Des weiteren ist bei diesem Kesseltyp auch die vordere Kammer 8 
nicht unmittelbar mit dem Oberkessel verbunden, sondern auch sie 

eht zunüchst in einen zylindrischen Sammler b über, und erst von 
iesem aus führen Rohre b, nach dem Oberkessel. Letzterer dient 
nur als Dampfsammler und Wasserreservoir. 

Der Wasserumlauf im Kessel erfolgt derart, dafs das in den Ober- 
kessel gespeiste Wasser durch die Rohre c, in den Schlammsammler 
e, hinabsinkt, woselbst sich der Schlamm absetzt. Aus dem Schlamm- 
sammler tritt das Wasser in die Kammer a, und gelangt nun in das 
Rohrsystem 8,, wo es verdampft wird. Das Gemenge, aus nassem 
Dampf und Wasser bestehend, strómt durch die vordere Kammer a, 
den Sammler b und die Rohre b, in den Oberkessel c, wo sich Wasser 
und Dampf scheiden. 

Eine weitere Verbesserung des de Naeyerschen Kessels ist in der 
Teilung der Wasserkammern a, a, in einzelne Elemente zu finden. 
Diese Unterteilung der K&mmern ist insofern wesentlich, als sie die 
Folgen der Explosion auf ein Mindestmals herabdriickt. 

Der Überhitzer besteht aus der Kammer e und den =-Rohren 
ريه‎ welch letztere so in den ersten Zug eingebaut sind, daís sie von 
den Heizgasen der Länge nach bestrichen werden können, falls die 
Klappe o offen und die o, herabgelassen ist; andernfalls ist der 
Überhitzer ausgeschaltet. Der nasse Dampf aus dem Kessel c strómt 
dem Uberhitzer im Rohre d, zu, welches sich an einen T -Stutzen 
auf dem Dome d des Kessels c anschliefst. Der [-Stutzen wurde 
aus dem Grunde aufgesetzt, um dem Kessel auch nassen resp. Satt- 
dampf für Gebrauchszwecke entnehmen zu kónnen. Aus dem Rohre 
d, fliefst der Dampf ab in die Kammer e, dann durchstrómt er die 
Spiralen e, und wird schliefslich am Ventile f als überhitzter ent- 
nommen. Vor dem Ventile f sitzt ein Sicherheitsventil g, welches 
konform mit demjenigen des Kessels c arbeitet. 

Die Speisung des Kessels erfolgt mit Wasser, welches im 
Economizer 1 angewármt wurde. Der Economizer iet bekannter Bau- 
art. Das Wasser fliefst ihm unten zu, steigt in den Rohren nach oben 
und wird dabei erwürmt. Ein Robr k mit aufgesetztem Sicherheits- 
ventil sammelt das warme Wasser aus den einzelnen Elementen, wel- 
ches von da unter dem Druck des frisch nacbgespeisten Wassers durch 
das Rohr m in den Oberkessel abfliefst. 

Was die Einmauerung anlangt, so stützt sich der Oberkessel 
nicht etwa direkt auf das Mauerwerk, sondern er erscheint an vier 
Hangern aufgehangt, welche ihren Halt an zwei Traggestellen finden, 
die aus Fassoneisen hergestellt sind und die Form von Galgen haben. 


unterbrochen wird. Infolgedessen ist der heruntergelassene Stromab- 
nehmer stromlos, auch wenn der andere hinaufgelassen ist. Der Aus- 
schalter ist ein Messerausschalter, der am Dach der Lokomotive unter 
der Verschalung des Untergestelles des Stromabnehmers angeordnet ist. 

Die Konstruktion der beiden Motoren ist auf Tafel 55 in Fig. 
10, 12 und 13 dargestellt. Sie sind gleich und wie bereits erwahnt, 
als Zwillingsmotoren gebaut, indem sie einen Hochspannungsmotor 
mit einem Niederspannungsmotor vereinigen. Letzterer kommt nur 
bei der Kaskadenschaltung, also bei der kleineren Geschwindigkeit in 
Anwendung. 

Die Wicklungen des Laufes beider Motorhalften sind in getrennte, 
nach aufsen gerippte Stahlguísgehüuse eingebaut, die durch einen 
Stahlgufskranz in der Mitte zusammengehalten werden. Der Darch- 
messer des äufseren Kranzes beträgt 2000 mm, ist aber mit Rücksicht 
auf den Fuísboden des Fiihrerstandes oben, wegen der náchsten Treib- 
achsen seitwürts und wegen der durch die Eisenbshnnormalien ange- 
gebenen Minimalhöhe zwischen Schienenoberkante und untersten Kon- 
struktionsteilen, unten abgeschnitten; an dieser Stelle sogar so weit, 
daís ein Teil der Motorbleche abgeschnitten wird und dieser Teil des 
Laufes mit anormalen Nuten versehen und daher auch anormal ge- 
wickelt ist. Die Wicklungen sind durch eine metallische Hülse voll- 
kommen abgeschlossen und gegen das Eindringen von Feuchtigkeit 
und Ol geschützt. 

Da die Welle des Motors mit den an beiden Enden sich befinden- 
den Kurbeln aus einem Stück angefertigt ist, besteht die Nabe des 
Motors aus zwei Teilen, die zusammengeschraubt sind. Die Läufer- 
wicklungen sind auf diese Nabe in der Weise aufgebaut, dals die eine 
Wicklung noch eine besondere Nabe hat, so dafs der Rotor des Nieder- 
spannungsmotors getrennt gewickelt werden kann und erst im fertigen 
Zustande auf die entsprechende Halfte der Hauptnabe aufgezogen wird. 

Die Hochspannung wird nur dem Lauf der grófseren Motorhálfte 
zugeführt; die Wicklungen des zweiten Laufes sowie jene des Läufers 
sind Niederspannungswicklungen für 400 Volt. Die Hochspannungswick- 
lungen sind mit 15000 Volt, die Niederspannungswicklungen mit 1200 
Volt geprüft. Die Einführung in die Hochspannungswicklungen ge- 
schieht durch spezielle Isolatoren, wobei für einen hermetischen Ver- 
schlufs gesorgt ist. Die Wicklungen der zwei Läufer sind unterein- 
ander direkt verbunden und, ebenso wie die der Laufe, durch metal- 
lische Kappen geschützt. Die Verbindung mit den Schleifringen ge- 
schieht durch die Welle, zu der die Verbindungskabel durch ein mit 
der Nabe zusammengegossenes, geschlossenes Rohr geführt werden. 

Jeder Motor hat vier Lager. Die zwei inneren Lager sind mit 
dem Lauf durch angeschraubte Stahlguíslagerschilder zusammengebaut 
und dienen dazu, die Lage des Läufers dem Lauf gegenüber zu 
sichern, namentlich auch mit Rücksicht auf den kleinen Luftweg des 
Drehstrommotors. Wie aus Tafel 55, Fig. 12 ersichtlich, nehmen 
weder diese Lagerschilder, noch die Lager von der Breite der Motoren- 
wicklung etwas weg, so dafs die Breite des Motors nicht verringert 
und der durch die Lángstráger der Lokomotive gegebene Raum voll 
ausgenutzt wird. Dadurch, daís diese Lager an den Läufen befestigt 
sind, bilden die Motoren ein ganzes Stück, und es ist móglich, sie, 
ohne sie auseinander zu nehmen, von der Lokomotive abzumontieren. 

Die zwei äufseren Lager der Motoren sind in den Lokomotiv- 
rahmen montiert und dienen dazu, die Motoren daselbst zu befestigen. 
Der ganze Motor ist auf vier Hüngebolzen federnd aufgehüngt. Die 
Federung ist notwendig, obwohl die Lager in den men starr 
befestigt sind, um die durch die Massenwirkung der Triebstangen ver- 
ursachten und die Motoren drehenden Stófse aufzunehmen. Die Details 
des inneren Motorenlagers sind aus Fig. 8 u. 9, Tafel 55 ersichtlich. 
Diese Lager sind Ringschmierlager mit einem Schmierring in der 
Mitte, der mit einer Rolle geführt wird; seitlich werden die Lager 
durch Abstreifvorrichtungen gegen das Austreten des Öls geschützt. 

Die Stahlwelle des Motors ist mit den gegenseitigen Kurbeln aus 
einem Stück angefertigt und zum Zwecke der Führung der Kabel, 
die die Schleifringe mit den Läuferwicklungen verbinden, ausgebohrt. 
In einer durch Patent geschützten Anordnung sind die Schleifringe 
nicht innerhalb des Motors, sondern aufserhalb des Lokomotivrahmens 
und des Triebwerkes angeordnet und an einer Gegenkurbel befestigt. 
Dementsprechend wird letztere sowie auch die entsprechende Kurbel 
ausgebohrt, um die Kabelverbindungen durchführen zu kónnen. Zu 
einem Doppelmotor gehóren nur drei Sohleifringe, denn die zwei 
Laufer sind dauernd verbunden. Diese Schleifringe werden auch nur 
dann benutzt, wenn der Hochspannungsmotor allein arbeitet; bei Kas- 
kadenschaltung braucht man die Schleifringe überhaupt nicht. 

Die Bürstenhalter sind in einem, vom Lokomotivgestell herunter- 
hangenden, schmiedeeisernen Kasten angebracht, der die Gegenkurbel 
umgibt. Der Kasten ist zweiteilig und um Scharniere leicht zu óffnen, 
so daís die Bürsten jederzeit leicht zugánglich sind. Als Bürsten wer- 
den Kohlebürsten verwendet. 

Die Dauerleistung der Motoren beträgt bei grofser Geschwindigkeit 
ca. 800 PS; für die Abnahme war jedoch vorgeschrieben, daís die 
Lokomotive durch eine volle Stunde das Anderthalbfache dieser Leistung 
also 1200 PS, kurze Zeit sogar das Doppelte abzugeben imstande ist. 
Für die beim Anfahren zu leistende Arbeit waren folgende Bedingungen 
gestellt: Die Lokomotive soll imstande sein, einen Zug von 400 t auf 
einer Steigung von 1%, in 55 Sekunden von 0 auf 30 km Geschwin- 
digkeit zu beschleunigen oder einen Zug von 250 t Gewicht auf der- 
selben Steigung in 110 Sekunden von 0 auf eine Geschwindigkeit von 
60 km pro Stunde. Diese Versuche sollen auch dann durchgeführt 
werden kónnen, wenn die Spannung von 3000 Volt bis 2700 Volt 
heruntersinkt. Die Lokomotive soll aufserdem imstande sein, mit 
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eiserne Traggestell des Kessels aufklauen, weshalb das Mauerwerk hier 
vollstándig vom Gewicht des Oberkessels entlastet erscheint. Das 
Speiserohr ist seitlich am Kesselmantel angeschlossen (vgl. Fig. 3, 
linke Halfte) und hat 30 mm lichte Weite. 
Die Einmauerung des Kessels erfolgte in der Weise, daís ein 
eisernes Gerüst, über dessen konstruktive Ausführung die Zeichnungen 
enügend Aufschluís geben, den Kessel selbst trügt und die leeren 
Räume im Gerüst mit Steinen ausgesetzt wurden. Der Rost liegt 
unter dem Kessel und ist in seiner grófsten Länge durch ein Gewölbe 
von ihm geschieden. Die Heizgase treten durch eine 60 cm weite 
Öffnung vor der Feuerbrücke an die unteren Rohre des Rohrsystems 
und bespülen diese; dann bestreichen sie die vorderen Partien der 
oberen Rohre und bespülen darnach den hinteren Teil des 
Robrsystems, wobei sie auch den hinteren Boden des Kessels berühren. 
Der Rost besteht aus zwei Reihen Stäben mit zusammen 0,01 + 
0,885 + 0,01 + 0,885 + 0,016 m Länge und 0,96 m Breite. Die Feuer- 


tür ist gewölbt und trägt im Zentrum eine Luftrosette, dahinter eine 


perforierte Schutzplatte. Demnach ist hier die Möglichkeit vorhanden, 
durch die Feuertür Luft unmittelbar in den Feuerraum einzuführen. 

Die Züge im Rohrsystem wurden in der Weise gebildet, dafs man 
zwischen die Längswände gulseiserne Platten in der aus Fig. 2, Tafel 
54 ersichtlichen Anordnung einlagerte. Ebenso ist hier an die Stelle 
des sonst für Unterfeuerungen üblichen Gufsrahmens aus naheliegen- 
den Gründen ein solcher aus Blechen getragen, an dem die Feuertür- 
zarge durch Schrauben festgemacht ist. Die Feuerplatte beginnt hier 
dicht an der Tür. 


III. Zweiflammrohr-Dampfkessel mit Gallowayrohren, 


ausgeführt von der Societe Anonyme de Chaudronnerie et 
Fonderies Liégeoises Succ.de Petry-Chaudoir in Liege. 


(Tafel 54, Fig. 4 — 9.) 


Auf der Weltausstellung zu Lüttich ist die Societe 
anonyme de chaudronnerieetfonderies LiegeoisesSuce. 
de Petry-Chaudoir in Liege durch zwei Flammrohr- 
Dampfkessel vertreten, von denen der in der Maschinenballe be- 
findliche 100 qm Heizfläche, der im Kesselhaus liegende 120 qm 
besitzt. Der letztere ist von der Administration des Chemins 
de fer de l’Etat Belge für die elektrische Zentrale Malines 
angekauft. 

Die Zeichnungen des kleineren Kessels von 100 qm finden sich 
auf Tafel 54, Fig. 5—9. Beide Kessel zeigen denselben Typus und 
unterscheiden sich in der Hauptsache nur durch ihre Dimensionen. 
Auch sind beide je mit einem Schmidtschen Wasseranwarmer 
versehen, der allerdings in den Zeichnungen nicht mit angedeutet ist. 

Der Anwarmer ist direkt in den Kessel eingebaut zu denken 
und besteht aus einem Rohr von grofsem Durchmesser. Er wird 
unten zwischen die Flammrohre mit schwacher Neigung nach dem 
Feuergeschrank zu eingelagert. Am hinteren Ende geht vom Rohre 
ein senkrechter Strang nach oben, und zwar bis in den Dampfraum 
des Kessels hinein. Am vorderen Ende ist das Rohr durch ein Knie 
stück (~~) an ein Absperrorgan angeschlossen, das auf dem vorderen 
Kesselboden seinen Halt findet. 

Beim Anheizen des Kessels óffnet man das Absperrorgan und 
gibt so der Luft im Kessel und Rohr Gelegenheit, in die Atmosphire 
zu entweichen. Der Dampf, welcher die Luft durch das Rohr vor 
sich hertreibt, kondensiert naturgemäls, indem er seine Wärme an 
das Wasser abgibt. Das Kondensationsprodukt wird durch nach- 
strómenden frischen Dampf aus dem Absperrorgan herausgetrieben. 
Erst wenn gar kein Kondensat, sondern nur mehr reiner Kesseldampí 
aus dem Absperrorgan ausströmt, darf dieses geschlossen werden. 
Die Bildung von Kondenswasser im Anwärmer dauert selbstverstand- 
lich an, solange das Wasser, welches das Rohr umgibt, noch kilter 
ist als der Dampf. Haben beide Fluida die gleiche Temperatur ۰ 
genommen, 80 bildet sich kein Kondenswasser mehr, und es stromt 
nunmehr reiner Dampf aus. Jetzt ist der Augenblick gekommen, wo 
man das Absperrorgan schliefsen und somit den Apparat abstellen 
darf. Nach Schliefsen des Absperrorganes bleibt der Anwürmer so- 
lange in Ruhe, bis wieder eine neue Heizperiode beginnt. l 

Der Wert des Apparates liegt nach vorstehendem also darin, 
dafs man mit seiner Hilfe die Anheizzeit merkbar verkürzen 


kann. 

Der auf Tafel 54 dargestellte Dampfkessel hat bei 10,2 m 
im zylindrischen Teile 2,2 m Durchmesser und 2;5 mm Dicke im 
Blech. Seine Böden sind gewölbt und 22 mm stark. Die beiden 
Flammrohre haben 0,85 mm Durchmesser und 16 mm Wandstarke. 
Der Mantel setzt sich aus fünf, die beiden Flammrohre aus je vier 
glatten Schüssen zusammen; der vordere Schuís der Flammrohre 
wird durch ein Wellrohr von 0,8 m Weite im Wellenthal und 0,9 m 
im Wellenberg gebildet. Das Blech des Wellrohres hat 10 mm Dioke 
und geht vorn und hinten in glatte Enden über, von denen das 
eine mit dem ersten Schuís der glatten Bahn vermietet ist, wäh 
rend das andere im vorderen Boden seinen Halt findet, zugleich aber 
das Feuergeschránk aufnimmt. Dieses liegt also hier im Gegensstz 
zu der bei uns üblichen Anordnungsweise in statt vor dem Flamm- 
rohr, weshalb ein derartiger Kessel von vorn ein wesentlich anderes 
Bild gewährt, wie ein solcher deutscher Bauart. 

Auf dem Scheitel des Mantels sind aufser den Stutzen für Speise- 
rohr und Meldeapparat, ein Mannloch und der Dom untergebracht. 
Das Mannloch hat am Umfange eine Verstärkung durch einen innen 
aufgenieteten und nach innen aufgekrempten Ring erfahren. 


Der Unterkessel a a, a, stützt sich auf das Mauerwerk der Feuerung 
und Züge. Die Kammer fiir den Uberbitzer e e, ist in der Weise 
hergestellt, dafs man von Längswand zu Längswand _|-Triger zog 
und die leeren Ráume zwischen diesen durch Chamotteplatten aus- 
füllte. Die Kammer an sich ist derart eingerichtet, dafs man sie 
von den Zügen absperren resp. an sie anschliefsen kann, je nachdem 
das eine oder andere erwünscht ist. 

Die Züge wurden durch die Längswände in Verbindung mit Quer- 
wünden und den Wanden der beiden Wasserkammern a, a, gebildet, 
derart, dafs die Heizgase nach Verlassen des Rostes sich auf schlangen- 
formigem Wege bewegen müssen, um zum Fuchse B zu gelangen. Ist 
der Überhitzer eingeschaltet, so bestreichen die Gase zunächst die 
vordere Partie der Wasserrohre a,, dann die Spiralen e, des Uber- 
hitzers; hierauf umspülen sie die mittlere Partie der Rohre a, und 
dann die hintere. 

Der Fuchs zeigt hier eine etwas ungewöhnliche Form, was seine 

Erklärung in der Tatsache findet, dafs hinter der Wasserkammer a, 
ein Raum A zum Arbeiten frei bleiben mulste, und daís weiter der 
Fuchs direkt in die grofse Economizerkammer überzuführen war. 
Erst hinter dieser nimmt der Fuchs normale Formen an und erst dort 
befindet sich der Rauchschieber. 
. Die Verschlüsse vor der anderen Kammer a sind durch eine 
Öffnung im Rahmen zugänglich, welche gewöhnlich durch eiserne 
Türen verschlossen gehalten wird. Die Feuertür gehört der Klasse 
der gewichtsbelasteten Klapptüren, die Aschenfalltür derjenigen 
der einstellbaren Drehklappen an. Der Rost ist ein Planrost mit 
schwacher Neigung nach der Feuerbrücke und langen Stäben. 

Die Wasserrohre a, haben im Maximum 100 mm Durchmesser 
und 4 mm Dicke; ihre Länge schwankt zwischen 3,5 und 5,5 m. Die 
Verschlüsse vor den Elementen der Kammer dichten nach dem Konus- 
prinzip Metall auf Metall und sind gleich den übrigen Teilen des 
Rohrsystems auf 40 kg hydraulischen Druck berechnet. 

Kessel dieser Art werden für alle zwischen 300 und 4100 kg 
liegende Dampfleistungen pro Stunde und mit 16 -2- 140 Wasserrohren 
von 3,58 m Länge für die kleinste und 5,58 m Länge für die gröfste 
Type gebaut. Die Heizflüche der Kessel schwankt zwischen 22 und 
265 qm, die Länge und der Durchmesser des Oberkessels zwischen 
4,6 >< 0, resp. 6,7><1,5m. Die Rostfläche bewegt sich zwischen 
1,2 < 0,65 und 2,0 x 3,08 m, das Gewicht zwischen 5000 und 30500 kg; 
an Aufstellungsfläche bedarf der kleinste Typ eines Terrains von 5,6 X 
1,41 m, der gröfste eines solchen von 7,1 X 4,28 m. 

Auf der Weltausstellung zu Lüttich hat die eingangs 
genannte Firma u. a. drei Stück Wasserrohrkessel ohne Economizer 
von je 278 qm Heizflüche im Betrieb. 


II. Wasserrohrdampfkessel 
System Solignac-Grille 
von Grille & Cie. in Paris. 
(Tafel 54, Fig. 2 u. 3.) 


Auf der Weltausstellung zuLüttich hat die Firma Grille 
& Cie. in Paris im Kesselhause zwei von der Société anonyme 
dechaudronnerie et fonderies LiégeoisesSuco. de Pétry- 
Chaudoir in Liége nach System Solignac-Grille gebaute 
Dampfkessel ausgestellt. 

Beide Kessel stimmen in ihrer Konstruktion vollstandig überein 
und gewahren im Vertikalschnitt das Bild, Fig. 2, Tafel 54. Sie be- 
stehen je aus einem Siederohrsystem mit gebogenen Rohren und einem 
Groíswasserraumkessel als Dampfsammler. Um ein auf die Dauer 
dichtes System von Rohren zu haben, ist nur eine einzige Wasser- 
kammer vorhanden, die aus bekannten Gründen zugleich aufser direkter 
Verbindung mit dem Dampfkessel belassen wurde. Zwischen Rohr- 
system und Oberkessel wurden lediglich drei Rohre von je 40 mm 
lichter Weite eingeschaltet, deren jedes seinen Ausgang von einem 
federbelasteten Uberstróm-Eckventile nimmt, das an dem vorderen 
Kesselboden befestigt ist. Die Ventile kónnen mit Hilfe von Hand- 
hebeln probiert werden. 

Des weiteren ist die Kammer, obwohl sie vorn liegt, nicht wie 
beim normalen Zweikammer-Wasserrohrkessel Dampfkammer, sondern 
sie vertritt die Stelle der hinteren Wasserkammer, d. h. das Speise- 
wasser fliefst ihr aus dem Oberkessel zu und tritt dann in das Rohr- 
system, wo es verdampft. 

Das Rohrsystem ist derart angeordnet und gestaltet, dafs 
sámtliche Rohre mit dem hinteren Boden des Oberkessels verbunden 
werden konnten, unter gleichzeitiger Wahrung der vollen Beweglich- 
keit. Es sind im ganzen 108 Rohre von 25 resp. 30 mm Durchmesser 
vorhanden, welche, soweit sie den drei unteren Reihen angehóren, sehr 
dicht neben- und übereinander liegen, während sie, soweit sie zum 
oberen Bündel gezühlt werden müssen, weiter auseinander liegen 
(Fig. 3 rechts). Die Reinigung der Rohre erfolgt von der vorderen 
Kammer aus nach Herausnehmen der Verschlüsse. 

Der Oberkessel hat die Form eines Zylinders von 1,2 m Durch- 
messer und 2,38 m totaler Lange; seine Mantelbleche haben 12,5, die 
Boden 25 mm Wandstarke, ein Dom fehlt, demzufolge sitzt das Sicher- 
heitsventil direkt auf dem Mantel. Dieses ist als doppeltes mit 
zwei Kegeln in einem gemeinsamen T -Stutzen ausgeführt. Der Stutzen 
für die Dampfentnahme sitzt oben am vorderen Kesselboden und bat 
45 mm Bohrung. Das ihm vorgeschaltete Eckventil wird vom Heizer- 
stande aus mittels Kettenzuges betátigt, um zu vermeiden, 0818 vor 
dem Kessel eine Laufbrücke angelegt werden muíste. Seitlich am 
Mantel sind zwei Paar Konsolen angenietet, welche sich suf das 
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Bei den kleineren Exzentrizitáten und kleineren Winkeln ب‎ stehen 
Exzenter und Kurbel nahe bei einander, erreichen also fast gleich- 
zeitig die üufserste Lage, sodafs a, und a, nicht sehr verschieden sind; 
das gleiche gilt von و8‎ und ۰ 

Ein Aufzeichnen ist also schwierig, weil ungenau. Man hilft sich 
dann so, indem man entweder (Fig. 233, Skz. 1) auf einer mit Winkel- 
graden versehenen Wasserwaage den Winkel milst, welchen die Kurbel 
mit der wagereohten bei liegenden und mit der lotrechten bei vertikalen 
Maschinen einschliefst, sobald das Exzenter den Schieber in die äufserste 
Lage gebracht hat, oder man stellt (Fig. 224, Skz. 2) die Kurbel auf 
die vorerwähnte Lage, was mittels eines gewöhnlichen Winkels und der 
Wasserwaage ohne weiteres genau zu machen ist, und stellt das Mals a, 
und a, fest, um welches der Schieberstangenpunkt von dem festen Punkte 
bei senkrechter Kurbel absteht a, — a, = p — sing = p (1 — sing). 
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Fig. 234. 2. A.: Aus der Praxis des Steuerungeinstellens an ۰ 


Somit láfst sich nunmehr an Hand der Zentralkurve und der 
Schieberlangen nebst Schieberdeckungen leicht feststellen, ob und in 
wie weit der Voreilwinkel des Reglers zu verándern ware. 

Man wird, falls der Regler mittels Hohlkeil befestigt ist, Fig. 234, 
Skz.2 nunmehr leicht den gewünschten Winkel ب‎ an Hand des Zeuner- 
diagrammes festlegen und das richtige Mafs ዩ (1 --- 008 o), also das 
richtige (A, — a,), somit A, selbst angeben können. 

Man zieht also den Keil heraus, stellt die Kurbel auf den toten 
Punkt und dreht den Regler mit seinem Exzenter, bis der Punkt 
der Schieberstange um A, von dem Festpunkte absteht, lafst einen 
Hoblkeil antreiben und kontrolliert zweckmälsig gleich durch Bremsen 
und Indizieren. 

Die vorstehenden Bemerkungen gelten für die liegenden 
Maschinen. 

Bei der stehenden Maschine liegt die Schieberbewegung in 
der Richtung der vertikal stehenden Kurbel, daher sind die äufsersten 
Schieberlagen und die vertikal stehende Kurbel in gleicher Weise zu 
behandeln. Als Kontrolle resp. Hilfsmittel gegen Ungenauigkeit wird 
die horizontal stehende Kurbel herangezogen. 

Durch dieses einfache und genaue Verfahren lassen sich an Ort und 
Stelle ohne Demontage in kurzer Zeit der richtige Voreilwinkel des 
Exzenters und die passende Schieberstellung ausmitteln, also die 
Steuerung einstellen. 

Gleichzeitig kann mau auch die Grófse der Einstróme- 
deckungen an dieser Figur auf dem graphischen Wege fest- 
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Dom ist zylindrisch, 0,65 m weit und 0,65 m hoch bei 15 mm Wand- 
stärke im Mantel und 16 mm im Deckel. Eine Mannlochöffnung ver- 
bindet Dom und Kessel Ein Ring versteift diese Öffnung in der 
gesetzlich vorgeschriebenen Weise. 

Die Flammrohre enthalten sogen. Gallowayrohre, welche in der 
üblichen Weise über Kreuz versetzt und mit dem Blech der Schüsse 
durch Nietung fest verbunden sind. Die Rohre werden von den 
Flammengasen umspielt, wodurch das Wasser in ihnen schnell zum 
Sieden kommt, nach oben steigt und neues hinter sich herreifst So 
entsteht eine scharfe Zirkulation im Kessel. 

Der Rost ist auf zwei Flammrohre verteilt, hat 0,65 + 0,01 
+ 0,65 + 0,01 + 0,65 + 0,01 m = 1,98 m Länge bei 2 < 0,8 = 1,6 m 
totaler Breite. Er stellt sich als normaler Planrost mit geringer 
Neigung nach hinten dar, dessen Stäbe vorn auf der Feuerplatte und 
hinten auf dem Trager der Feuerbrücke ruhen. Von der Feuerplatte 
zum Feuerbrückentrüger ziehen sich zwei Tragschienen hin, auf denen 
die vier Rostbalken, welche die Stabe, soweit sie nicht auf den vor- 
erwahnten zwei Lagern ruhen, tragen. 

Der Rauchschieber kann vom Heizerstande aus durch Ketten- 
zug eingestellt werden und ist im übrigen als Drosselklappe aus- 
geführt. 

Die Einmauerung erfolgte in der Weise, daís die Gase, welche 
aus den Flammrohren heraustreten, zunáchst rechts und links seitlich 
am Kessel nach vorn und denn unter dem Kessel nach hinten zum 
Fuchs ziehen. Der Kessel ruht auf gulseisernen Unterlagen, welche 
in das aufgehende Gemäuer des Unterzuges eingebaut sind; er kann 
eich also in jeder Richtung frei bewegen. 

Die Längs- und Quervernietung der Bleche des Kessels erfolgte 
doppelt, und zwar für die Längsnähte nach dem Zickzackverfahren, 
wie es Skz. 4, Tafel 54 wiedergibt. 


Aus der Praxis des Steuerungeinstellens an 
Dampfmaschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 233 u. 234.) 
Nachdruck verboten. 


Nicht selten findet man an Hand der Dampfdiagramme, dafs die 
Steuerung nicht richtig steht, also verstellt werden ۰ 

Bei Schiebersteuerungen, namentlich mit Achsenregler, lassen sich 
durch andere Aufkeilung des Reglers, manchmal unter gleichzeitiger 
Verschiebung des Schiebers auf seiner 
Stange grofse Verbesserungen in der 
Dampfverteilung erzielen; dies er- 
fordert jedoch eine genaue Kenntnis 
der dem vorhandenen Regulator zu- 
kommenden Zentralkurve, d. h. der 
Linie, welche die Lage des Exzen- 
termittelpunktes für die einzelnen 
Lagen des Fliehpendels angibt. 

Es ware umstándlich, zu diesem 
Zwecke den Regler von der Welle ab- 
zuziehen und auf einer Richtplatte 
die vorgenannte Zentralkurve zu be- 






Xurbelstel lg. stimmen. In solchen Fallen erweist 
lotrecht. . sich die im nachfolgenden beschrie- 
/ bene, an sich leider wenig bekannte 

i Methode äufserst wertvoll. 
3 Man milst ee —— 00 2) 
۱ jeweils bei verschiedenen Kurbellagen 
ee den Abstand eines Punktes der Schie- 


berstange z. B. den Angriffspunkt der 
Exzenterstange von irgend einem 
festen Punkte z. B. der Stopfbüchse, 
sowohl in den äulfsersten Schieber- 
stellungen als auch bei den Stellungen 
3. ኣ mou der Kurbel in ihren beiden Totpunkten 
mu... und erhält hierdurch vier Längen, 
Fig. 233. Z. A.: Aus der Praxis des Mämlich a, entsprechend der äulser- 
Steuerungeinsteliens an Dampfmaschinen sten Linkslage des Schiebers, a, ent- 
sprechend der nächstfolgenden Tot- 
punktlage, a, bei der äufsersten Rechtslage des Schiebers resp. Ex- 
zenters und a, bei der nächsten Totlage der Kurbel. Vergleicht man 
diese mit einem Kreis, dessen Radius die Exzentrizität ist, so ergibt 
sich, sofern man von der endlichen Pleuel- und Exzenterstange ab- 
sieht, ohne weiteres a, — a, = p — ọ cos ọ = م‎ (1 — cos 9) 
as — 8, = 2p 
و8‎ — a, = p (1 — 608 q) 

Diese vier Mafse resp. ihre Differenzen geben also, graphisch auf- 
getragen, ohne weiteres die Exzentrizitát und den Winkel, welchen 
die Exzentrizitát mit der Kurbel einschliefst ; 90 — p ist der Voreilwinkel A, 

Die vorerwáhnte Stellung von Kurbel und Exzentrizitát zeigt so- 
fort, dafs der Schieber innere Einstrómung hat. 

Nunmehr stellt man nacheinander das Fliehpendel in die äufserste 
Lage sowie in beliebig viele Mittelstellungen fest und bestimmt jedes- 
mal auf dieselbe Weise die vier Malse sowie wiederum die Exzen- 
trizität روم روم‎ p, und die zugehörigen Winkel 9,, Pa, Ọs. Trágt man 
diese an der ersten Figur ein und verbindet die einzelnen Exzenter- 
mittelpunkte, so erhált man die Zentralkurve, welche dem vorhandenen 
aufgekeilten Regler zukommt. 
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das wegen der in der Regel grofsen Rostflache viel Zeit beansprucht, 
wobei zugleich unterlassen wird, den Rauchschieber zu schliefsen, zieht 
starke Verluste durch Abkühlung nach sich. Gleichzeitig leiden 
darunter auch die Kesselbleche. Mit Riicksicht darauf erscheint es 
angebracht und hat sich auch eingefiihrt, das Coaksklein mit einem 
besseren Brennstoffe gemischt zu verwenden. Auch die aus demselben 
Grunde versuchte Kombination der Wasserrohrkessel mit Flammrohr- 
kesseln scheint sich zu bewähren; mindestens soll der Dampf trockener 
sein. 

Die starke Schlackenbildung dadurch zu verringern, so meint 
Lakaff weiter, dafs Dampf unter den Rost eingeblasen wird, etwa 
wie bei Generatorgasanlagen, hat sonderbarer Weise zu keinem brauch- 
baren Resultate geführt, wenigstens nicht bei den Feuerungen, wo er 
Gelegenheit hatte, solche Einrichtungen kennen zu lernen. 

Dem schlechten Brennstoffe entsprechend ist der Wirkungs- 
grad der Kesselanlage gewohnlich kein sehr hoher. Eine Aus- 
nützung des Brennstoffes um 60°, darf schon als ein gutes Resultat 
angesehen werden. 

Ein besonderes Schmerzenskind des Betriebsleiters stellt die 
Dampfleitung dar. Bei ihr tritt häufig der Fehler auf, dafs der Quer- 
schnitt der Leitung zu weit ist. Man greift in der Praxis zu diesem 
Mittel, um nur ja keinen Spannungsabfall zu haben. Erst seit kurzem 
macht sich eine Bewegung geltend, die darauf hinzielt, von dem Ge- 
brauche möglichst weiter Leitungen abzugeben. Es sollte ale Regel 
gelten, den Rohrquerschnitt nicht für den maximalen Dampfverbrauch 
zu berechnen. Den Kesseldruck sollte man lieber so hoch wählen, dafs 
in der Leitung bequem eine Atmospháre oder noch mehr verloren 
gehen kann. Der kleinere Querschnitt der Leitung besitzt in jedem 
Falle den Vorteil, dafs der Dampf weniger lang wie bei der weiten 
mit den abkühlenden Rohrwandungen in Berührung bleibt, wodurch 
sich die Wasserniederschläge entsprechend vermindern. Aufserdem 
ist eine gute Isolierung des Rohres viel leichter und wohlfeiler durch- 
zuführen als wie bei weiter Leitung. 

Die Entwasserung einer langen Rohrleitung ist eine an sich 
schwierige Aufgabe, hangt man dabei doch von Apparaten ab, die 
ihren Zweck leider nicht immer erfiillen. Trotz zahlreicher Wasser- 
abscheider und Kondenstópfe kann es beispielsweise vorkommen, dafs 
die Maschinen mit zum Teil ganz offnen Kondensháühnen arbeiten 
müssen. Das einzige Mittel, welches die Kondensation des Dampfes 
in der Leitung herabzudrücken vermag, ist neben der Verwendung von 
überhitztem Dampfe, die gute Isolation. Das betr. Material soll auf 
die im Freien geführten Rohre mindestens 70-— 80 mm stark aufge- 
tragen werden. 

Sehr zu empfehlen ist für derartige Rohre schliefslich auch 
folgende, im allgemeinen Dampfbetriebe übrigens nahezu überall ange- 
wandte Anordnung: . 

Das umpackte Rohr wird in einen doppelwandigen Holzkasten 
verlegt, und dann der Raum zwischen den beiden Holzwánden (die 
etwa 100 mm Abstand voneinander haben sollen) mit Flugasche aus- 
gefúllt. Die lichte Weite des Holzkastens, also der Abstand der 
Innenwände voneinander, ist so weit zu wählen, dafs auch die Flanschen 
des Rohres bequem im Kasten Platz haben. An passender Stelle an- 
gebrachte verschliefsbare Schaulócher ermöglichen die Kontrolle der 
Flanschstellen. Eine derartige Lagerung der Leitung ist allerdings 
etwas teurer als die blofse Isolation, aber sie macht sich bald durch 
Ersparnis an Dampf bezahlt. 


Die Anfüllung und Inbetriebsetzung von Kreiselpumpen. Es 
ist bekannt, dafs bei der erstmaligen Inbetriebsetzung von Kreiselpumpen 
das Saugrohr einschliefslich des Pumpengehäusen angefüllt werden ۰ 
weil die Schleuderwirkung des Pumpenflügels allein nicht diejenige Luft- 
verdünnung hervorzurufen vermag, welche das Nachatrémen resp. Aufateigen 
des Wassers im Steigrohr ermöglichen könnte. Auch ein Dampfstrablapparat 
(Ejektor) würde kein reines Vakuum von 6—7 m Wassersiule erzeugen 
können, wenn nicht der Überdruck der Atmosphäre auf den Saugwasser- 
spiegel mithelfen würde, diese Saughöhe im Betrieb zu erhalten. Ein Beweis 
dafür ist, dafs es nicht möglich ist, eine Kreiselpampe zum Ansaugen zu 
bringen, wenn diese erst in Umdrehung versetzt wird und man nachber 
versucht, sie anzufüllen, denn duroh das Ausschleudern des Wassers durch 
das Flügelrad kann hierbei gar kein Füllwasser in das Saugrohr gelangen 
und die Luft daraus nicht entfernt werden. Wührend Saugrohre absolut 
dicht sein müssen, sind Undichtigkeiten in einer Druckleitung für den Pumpen. 
betrieb selbst ohne Nachteil, obschon dies nicht vorkommen soll. Beim Stili. 
stand einer Pumpe senkt sich das Saugventil alsbald, und eine erneute Füllung 
des Saugrohres ist nur dann erforderlich, wenn das Ventil durch Undicht. 
heit das Wasser nicht fallen lüfst. Zar rascheren Inbetriebsetzung von 
Pumpen werden anstatt der üblichen Anfüllung die erwähnten Injektoren — 
auch Ejektoren genannt — verwendet, welche ein Saugventil überflüsaig 
machen. In Ermangelung von Dampf zum Betrieb dieser Apparate dienen kleine 
Kreiselpumpen zum Anfüllen weiter Ssugróhren grófserer Pumpen, oder die 
Anfüllung besorgt eine Druckwasserleitang. Saugwindkeasel haben sich für 
Kreiselpumpen nicht 818 erforderlich erwiesen; die angesammelte Luft in 
einem Saugwindkessel könnte nur durch Füllwasser hinausgedrückt oder 
durch eine Luftpumpe von entsprechender Saugwirkung entfernt werden, 
was aber zu kostspielig wäre. Auch Druckwindkessel sind bei Niederdruck- 
kreiselpumpen nicht notwendig, weil deren kontinuierlicher Betrieb und 
die gleichmäfsige Förderung keine Stófse in den Druckleitungen verursacht, 
wie dies bei anderen Pampengattungen ohne Windkessel oft der Fall aein mag. 


legen, unter gleichzeitiger Berücksichtigung der endlichen Pleuel- 
stange und für beide Kolbenseiten. 

Zu diesem Zwecke wird in Fig. 234, Skz. 1, 5 mm rechts und 
5 mm links von dem Wellenmittel mit dem Radius 50 mm ein Halb- 
kreis geschlagen und nunmehr durch Schlagen des Kreises für jede 
Exzentrizitàt und deren Durchschneiden mit den Einströmedeckungen 
in doppelter Gröfse, wie ersichtlich, ohne weiteres für beide Kolben- 
seiten die jeweilige Füllung festgelegt. Man zieht vom Wellenmittel 
bis zum Durchschnitt der Exzenter und Deckungskreise und verlängert 
diese Linien, je nachdem es die obere, d. h. Zylinderseite, oder die 
untere, d. h. Wellenseite angeht, bis zu dem zugehörigen Halbkreise 
und mifst die Entfernung dieses Schnittpunktes von der zugehörigen 
Linie. 

Auf diese Weise ersieht man sofort die Füllungen der beiden 
Kolbenseiten und kann entweder beide Einströmdeckungen oder ከ1008 
eine weiter verándern, bis die gewünschten Füllungen der beiden Seiten 
nicht zu sehr voneinander abweichen. 

Bei Steuerungen, deren Schieber aus einem einzigen Stücke be- 
stehen, bringt das Verschieben des Schiebers auf der Schieberstange 
zuwege, daís bei Verkleinern der einen Deckung die andere vergröfsert 
wird. Dann muís eben die Summe beider Deckungen in die zwei un- 
gleichen Teile geteilt werden. 

Sind die beiden Schieberteile getrennt und nur durch die Schieber- 
stange verbunden, so gelingt es, beide beliebig zu verändern. Letzteres 
ist sehr wertvoll, falls absolute Nullfüllung erforderlich ist. 


Ein Beitrag zur Frage der Dampfversorgung 
grüfserer Gaswerke. 


Nachdruck verboten. 


Als Feuerungsmaterial kommt für die Dampferzeugungsanlagen 
der Gaswerke hauptsüchlich das sogen. Coaksklein, d. h. der kleinere 
Coaksabfall in Betracht. Dieser Abfall stellt durchschnittlich 10 °% 
der gesamten Coaksproduktion dar und hat zur Zeit einen Verkaufswert 
von ca. 40 Pf. pro hl (zu 40 + 45 kg). 

Ein Aschengehalt von über 14°), sowie eine ungemein leichte 
Schlackenbildung verweisen den Brennstoff, vom rein technischen 
Standpunkte aus betrachtet, unter die minderwertigen; nur seine Billig- 
keit (indem 100 kg Dampf bei einigermafsen guten Anlagen nur auf 
etwa 15 Pf. zu stehen kommen) machen die Verwendung des Coaks- 
kleins zu dem erwähnten Zwecke erklärlich. 

Der Dampfverbrauch eines Gaswerkes ist merkbaren Schwankungen 
ausgesetzt, da gewisse Kraftverbraucher wie die Kráne, Kohlenförderer, 
Kohlen- und Coaksbrecher u. a. m. nur am Tage in Tátigkeit zu sein 
pflegen. In einem Gaswerke z. B. kommt es, so schreibt Alb. La- 
kaff in Charlottenburg, vor, dafs am Tage bis zu 95000 kg Dampf 
gebraucht werden, wührend bei Nacht kaum 65 000 kg notwendig sind. 
Die Dimensionierung der Kesselanlage sowie die richtige Wahl des 
Kesselsystems bieten dementsprechend nicht geringe Schwierigkeiten. 
Einer der am häufigsten gemachten Fehler besteht darin, dafs die 
Anlage, aus Sparsamkeitsrücksichten, zu knapp bemessen wurde. Die 
betr. Kessel sind demnach überlastet. Daraus aber folgert sich, ab- 
gesehen davon, 0818 solche Kessel eine entsprechend kürzere Lebens- 
dauer haben, ein hoher Verbrauch an Brennstoff. In dem vorhin er- 
wühnten Falle z. B., wo sogar nur eine geringe Uberlastung vorhanden 
war, betrug der Coaksverbrauch am Tage 3,70 hl pro 1000 kg Dampf 
und ging bei Nacht bis zu 3,23 hl herab. Es war also nachts ein Minus 
von 0,47 hl pro 1000 kg Dampf zu verzeichnen. Bei Tage hátte demnach 
gespart werden können 95> 0,47 = 44,65 hl Coaksklein, im Werte 
von 44,65 <> 0,40 = 17,80 M. 

Als Kesseltyp hat in Gaswerken besonders der Wasserrohr- 
kessel, also der Kleinwasserraumkessel, grofse Verbreitung gefunden, 
weil er leichter Verbrauchsschwankungen zuläfst als der Grofswasser- 
raumkessel. Daneben ist er weniger empfindlich gegen die Einwirkung 
der Stichflammen; ebenso sind Kohlenoxydexplosionen, die bei Coaks- 
feuerungen mit Asche besonders zu befürchten sind, bei ihm geradezu 
unmöglich. Das Rohrbündel wirkt in dieser Beziehung ähnlich einem 
Davyschen Sicherheitsnetze. Dagegen ist ein bedeutender Nachteil 
des Wasserrohrkessels in dem Umstande zu finden, daís er sehr nassen 
Dampf produziert, was sich ganz besonders bei den langen Dampf- 
leitungen der Gaswerke unangenehm fühlbar macht. 

Flammrohrkessel, die man auch zu diesem Zweoke ver- 
wendet hatte, konnten sich nicht so leicht dem schwankenden Bedarfe 
anpassen; aulserdem besteht bei ihnen auch die Gefahr, dafs der 
stetige Einflufs der Stichflammen verhangnisvoll wird. 

tichflammen sind nun einmal bei Coakskleinfeuerungen nicht zu 
vermeiden; sind doch hier Coaksschichten von 30 cm Hohe keine 
Seltenheit und mufs doch wegen der starken Schlackenbildung die 
Luftzuführung eine energische sein. Endlich ist es klar, dafs die 
Luftzuführung nicht so reguliert werden kann, dafs Stichflammen 
nicht auftreten. 

Uberhitzer haben sich an stark beanspruchten Rohrkesseln 
nicht bewährt, aufser, wenn das betr. Überhitzersystem besonders 
grofse Abmessungen besafs. Die Ursache hierfür ist wohl darin zu 
suchen, dafs nachweisbar stark nasser Dampf vollständig nur ge- 
trocknet werden kann, wenn der betr. Uberhitzer eine genügend grofse 
Heizfläche hat. 

Das häufige Abschlacken, das unter Umständen alle 20 bis 
30 Minuten erfolgen muls, und das viele Schüren bedingen ein unge- 
mein häufiges Öffnen der Feuertüre. Dieses und das Abschlacken, 
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Sobald der Fraser die durch die Vertikalskala bestimmte Tiefe 
erreicht hat, trifft der Anschlag auf der Teilscheibe gegen den An- 
schlag auf dem Hebel n, der mit dem Gabelhebel o verbunden ist. 
Dies bewirkt das Ausrücken der Kupplung f aus derjenigen m und den 
Eingriff von f in die den Horizontalvorschub bewirkende Kupplung p. 

Der Schlitten arbeitet nunmehr in horizontaler Richtung längs des 
Bettes, bis der Anschlag 1 gegen den Hebel q stölst, der mittels des 
Stiftes r und Hebels n die Kupplung ausschaltet, so dafs der Vor- 
schub unterbrochen wird. Dies wird wiederum durch ein elektrisches 
Läutewerk dem bedienenden Arbeiter angezeigt. Die Verbindung 
zwischen den beiden Hebeln q und n ist so getroffen, dafs die Kupp- 
lung f freigegeben wird, nachdem der Vertikalvorschub ausgeschaltet 
ist, um dann mit p für den Horizontalvorschub einzugreifen. Beim 
Auslösen des Horizontalvorschubes dagegen kehrt die Kupplung f nur 
in ihre mittlere Stellung zurück. Zum Ein- und Ansrücken der ver- 


Vertical-Langloch-Fräsmaschine 
von de Fries & Cie., A.-G. in Düsseldorf. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 58, Fig. 75-72 u. 16—18 und Abbildung, 
Fig. 235.) Nachdruck verboten. 
Im Gegensatz zu anderen Metallbearbeitangsmaschinen haben die- 
jenigen für die Herstellung von Keilnuten in den letzten dreifsig 
Jahren fast keine Verbesserungen erfahren. Die meisten Langlochfräs- 
maschinen besitzen den Nachteil einer geringeren Leistungsfähigkeit, 
da mit den bisherigen Nutenfräsern die Nuten nicht in einem Schnitt 
fertiggestellt werden konnten. Die de Fries & Cie., A.-G. in Dússel- 
dorf bringt seit neuerem die durch Fig. 235 und Tafel 58, Fig. 1-12 
u. 16-18 veranschaulichte Konstruktion auf den Markt, bei der der 
nach dem D. R.-P. 154242 ausgeführte Fräser direkt auf die Tiefe 
des zu bohrenden Loches arbeitet, sodann automatisch umschaltet und 


die ganze Tiefe und Breite der Nute in einem Durchgang durchfräst. | schiedenen Vorschübe sind Handhebel vorgesehen und ebenso Hand- 


räder für Feineinstellung des 
Fräsers in der Horizontal- und 
Vertikalrichtung. 

Der zu dieser Maschine ver- 
wendete Fraser D. R.-P. 154 242 
ist derart konstruiert, dafs beim 
vertikalen Bohren kein Zapfen 
am Arbeitastiick verbleibt und 

‘somit der Übergang vom verti- 
kalen Vorschub zum horizon- 
talen Vorschub ohne Widerstand 
erfolgt. 

Hinsichtlich der Leistung 
dieser Maschine sei erwähnt, dafs 
z. B. in Siemens - Martin - Stahl] 
eine Nute von 25 mm Breite, 
10 mm Tiefe und 145 mm Länge 
in 6*/, Minuten gefräst wird. Die 
Maschine kann durch Deckenvor- 
gelege oder direkt durch Elektro- 
motor mit variabler Tourenzahl 
angetrieben werden. 

Eine in der Maschine ange- 
brachte Kühlwasserpumpe sorgt 
für reichliche Kühlung beim Ar- 
beiten. Das Gewicht der kleinen 
Maschine betrügt 1550 kg, das 
der grofsen 3500 kg. 


Vertikal - Frás- 


maschine 


von H. W. Ward & Oo. 
in Birmingham. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 58, 
Fig. 13 2-15 u. 19.) 
Nachdruck verboten. 


Die vertikale Anordnung der 
Frasspindel ist gegeniiber dem 
horizontalliegenden Fraser fiir 
manche Arbeiten besonders vor- 
teilhaft, so z. B. für das Frásen von Gesenken, Profilen, Nuten, Kurven 
etc. Die neueste Konstruktion der von H. W. Ward & Co. in Birming- 
ham gebauten Vertikal-Fräsmaschine ist nach „Engineer“ auf 
Tafel 58 in Fig. 13—- 16 u. 19 dargestellt. 

Bei der Konstruktion dieser Maschine wurde der Anordnung der 
verschiedenen Hebel und Handräder besondere Aufmerksamkeit ge- 
schenkt, indem diese alle so angebracht wurden, dafs sie von einer 
Stelle aus erreicht und ohne besondere Anstrengung betätigt werden 
können. 

Der Spindelkasten kann von dem Handrad f aus mittels Schnecken- 
getriebes und Zabnstange am Maschinenständer bis 90 mm maximal 
verschoben und dabei die Drehung des Handrades f bis !/,n00’ abge- 
lesen werden. Ein durch den Griff f, gleichfalls auf !|,,," einstell- 
barer Anschlag begrenzt die Vertikalbewegung des Spindelkastens, der 
mittels der Hebel f,, f, auf dem Ständer festgeklemmt wird. 

Die Lagerung der aus Stahl gefertigten und geschliffenen Spindel d 
ist aus Fig. 13 u. 15 ersichtlich, wonach diese in zwei an dem verstellbaren 
Spindelkasten sitzenden Lagern und einem feststehenden Lager geführt 
ist. Das unterste Lager ist konisch, die beiden oberen sind zylindrisch, 
und die Spindel weist in diesen eine Stärke von 50 mm auf. Der 
Antrieb der Frässpindel wird von der Stufenscheibe a abgeleitet, von 
der aus ein 75 mm breiter, über zwei Leitrollen b geführter Riemen 
die auf der Spindel d sitzende Scheibe o bewegt, welche die Fräs- 





Vertikal- Langloch- Fräsmaschine von de Fries $ Ole. A.-G. in Düsseldorf. 


Die Ausführung dieser Ver- 
tikal-Langloch-Fräsmaschine er- 
folgt in zwei Grölsen für Nuten 
von max. 25 mm Breite und 
10 mm Tiefe bezw. solchen von 
50 >ረ 15mm. Die Maschine ist 
mit einem verstellbaren Tisch, 
der leicht quer und senkrecht 
zur Fräserachse verstellt werden 
kann, ausgerüstet, so dafs sie 
für die Herstellung von Nuten 
in Werkstücken aller Art ge- 
eignet ist. 

Die Bedienung und Arbeits- 
weise der Maschine gestaltet sich 
wie folgt: 

Der Fräser, der steta den 
gleichen Durchmesser hat wie 
die zu fräsende Nute wird in 
den Konus der Frässpindel (Fig. 
8) gesteckt und das Arbeitsstück 
in den mitgegebenen V-Prismen 
befestigt. Mittels der runden 
Teilscheibe wird genau die zu 
fräsende Tiefe eingestellt und 
ebenso die zu fräsende Länge 
durch das aus Fig. 235 ersicht- 
liche Teillineal, worauf die Ma- 
schine in Betrieb gesetzt wird 
und sich selbst überlassen blei- 
ben kann. Der Fräser, wird auf 
die durch die Vertikalskala ein- 
gestellte Tiefe arbeitend, auto- 
matisch von der Vertikalrichtung 
in die Horizontalrichtung ge- 
schaltet, die Nute fertig gefräst 
bis auf die durch das Teillineal 
eingestellte Länge und der Vor- 
schub automatisch unterbrochen, 
sobald die gewünschte Länge er- 
reicht ist, was durch ein elek- 
— Läutewerk angezeigt 
wir 
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Fig. 235. 


Die Arbeitsspindel wird durch eine mit fünffacher Stufenscheibe 


versebene Nutwelle, Übertragungswelle und Schraubenräder angetrieben. 
Auf der Übertragungswelle befindet sich ein Schraubenrad, das durch 
Zwischenräder einen auf der Hohlspindel b (Fig. 12 u. 18) angebrachten 
Rädersatz treibt. Diese zum Vorschube dienenden Räder sind als Zieh- 
keilräder ausgebildet und werden durch den Handhebel c nach Bedarf 
eingestellt. Eine auf der Hohlwelle b festgekeilte Schnecke d treibt 
ein Schneckenrad e, das die doppelte Gleitkupplung f dreht. Letztere be- 
tätigt durch ein Getriebe die Vertikalspindel g für den Vertikalvorschub 
der Frässpindel sowie die den Horizontalvorschub bewirkende Mutter. 

Auf der zu der Kupplung m gehörigen Welle für den Vertikal- 
vorschub ist ein kleines Ritzel i gekeilt, das ein um seine Achse lose 
rotierendes Rad mit Innenverzahnung treibt. Durch die Schraube k 
läfst sich bei diesem Ionenrad in Verbindung mit der Teilscheibe jede 
beliebige Lochtiefe einstellen. Die gewünschte Nutlänge wird durch 
einen mit Teillineal versehenen Anschlag 1 fixiert, der längs des 
Bettes verschiebbar ist. Die genaue Einstellung erfolgt durch einen 
am Schlitten befestigten Zeiger. 

Bevor die Maschine in Betrieb gesetzt wird, wird mit Hilfe der 
oben beschriebenen Horizontal- und Vertikalskala die gewünschte Tiefe 
und Länge eingestellt und durch Handhebel die Kupplung f mit der 
Pope ane m verbunden, die den Vertikalvorschub der Frásspindel 
vermittelt. 
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Die Bleche hangen in dem mittleren Raum und sind der Lange 
und Form nach verschieden. Die zu den drei Phasen gehórenden 
Bleche sind in abwechselnder Folge aufgehángt und gegeneinander 
durch Porzellanisolatoren isoliert. Ein an beiden Seiten des Gefäfses 
angeordnetes, mit Kühlrippen versehenes Rohrsystem sorgt dafür, dafs 
das beim Anlassen erwärmte Wasser wirksam abgekühlt wird. Die 
Rheostaten sind an den zwei Enden der Lokomotive montiert und, 
wie aus Tafel 55, Fig. 4 ersichtlich ist, wurde auch bei dem Blechge- 
ከ8986 des Lokomotivkastens durch geöffnete Kühlrippen für einen 
kühlenden Luftzug gesorgt. 

Die Regulierung erfolgt durch die Differentialwirkung eines in den 
sekundáren Teil der Motoren geschalteten Elektromagnets sowie durch 
den Luftdruck, der infolge der durch das Regulierventil des pneu. 
matischen Fahrschalters einstrómenden Luftmenge verursacht wir 
und zwar so, 0818 jedem durch diese Luftmenge verursachten Luft. 
drucke oder jeder Stellung des Anlafshebels des pneumatischen Fahr. 
schalters eine gewisse Anlafsstromstürke entspricht. 

Zustand des Rheostatkopfes, wenn ausgeschaltet: Durch den 
Schwimmer des Wasserrheostaten wird der Hebelarm m (auf der 
Welle b) bewegt (Tafel 56, Fig. 8 u. 9); falls das Wasserniveau im 
Blechraum des Rheostaten niedrig ist, steht der Hebelarm des 
Schwimmers in der punktierten Stellung und halt das Ventil t offen, 
so dafs der Wasserraum des Rheostaten mit dem Raume unter der 
kleineren Membrane in Verbindung steht; die Ventile p und n sind 
durch eine Feder niedergedrückt, die zwei Membranen befinden sich 
iu normalem Zustande, der Anker des Elektromagnets f übt durch 
seine Auflageflichen g keinen Druck aus, da kein Strom im sekundären 
Teil des Motors fliefst. Nachdem im Raume © kein Luftdruck vor. 
handen ist, wird das Ventil h, durch seine Feder gehoben und der 
Kolben d in die oberste Stelle geschoben; der Wasserraum kommuni- 
ziert daher durch den Raum f,, Ventil b, und Raum e, mit der freien 
Luft. Die Ventile ], n, und r sind durch die entsprechende Feder 
geschlossen gehalten. Das Rohr a, bildet die Verbindung mit dem 
Anlafsventil, Rohr b, mit dem Regulierventil des Druckluftfabr- 
schalters. ! 

Wenn der Anlalshebel des Fahrscbalters in die erste Stellung ge 
stellt wird, kommt durch das Regulierventil komprimierte Luft in 
das Rohr a, und den Raum c; der Druck genügt, um den Kolben d 
und damit auch das Ventil رط‎ herunterzudrücken und daher den 
Wasserraum von der freien Luft abzusperren, er genügt jedoch nicht, 
um das Ventil n gegen die Kraft der darüber befindlichen Feder ۲۰ 
zuheben. Der Rheostat wird daher noch nicht eingeschaltet. 

Wenn man den Anlalshebel weiter bewegt, kommt auch das 
Regulierventil in Funktion; es lälst eine gewisse Menge Luft durch 
das Rohr b, in den Raum q zwischen den zwei Membranen hinein, 
und da die obere Membrane eine grófsere Fläche hat, wird sie herauf- 
— und dadurch das Ventil n von seinem Sitze abgehoben. 

entil p bleibt geschlossen. Die Druckluft strömt nun durch das 
Ventil n vom Raume c in den Raum über dem Ventil t und von dort 
durch das infolge des Schwimmerarmes geóffnete Ventil t in den 
Wasserraum. Das Wasser wird jetzt gehoben; es fangt an, ein Strom 
im sekundáren Teile des Motors zu Ñiefsen , der Anker des Elektro- 
magnets wird immer mehr angezogen, bis endlich mit wachsender 
Stromstárke der Elektromagnet einen solchen Druck auf die ober 
Membran ausübt, dafs sie zurückgebogen wird. Das Ventil n bewegt 
sich jetzt auch zurück; es wird weniger Luft zugelassen, bis endlich 
die Membrane so weit zurückgedrückt wird, dafs sich auch das Ventil p 
öffnet und die Luft durch die Öffnungen k ins Freie hinausstront. 
Die Stromstärke nimmt nun ab, da das Wasser weniger rasch oder 
gar nicht mehr gehoben wird; es vermindert sich die Wirkung des 
Elektromagneten, die Membrane biegt sich wieder nach oben aus. 
Ventil p wird geschlossen, Ventil n immer mehr und mehr geoffnet 
und wieder mehr Luft dem Rheostaten zugelassen. Auf diese Weise 
erreicht man, dafs zum Schlusse das Wasser so hoch steigt, daís der 
Arm m des Schwimmers zuriickfallt und das Ventil t geschlossen wird; 
die Druckluft in dem Raume über letzteren expandiert dann, schiebt 
den durch zwei starke Federn bei dem kleineren Druck noch ۰ 
gehaltenen Kolben v vorwärts und schliefst mit dem  Kurzschluíe 
kontakte x die drei Bürsten y des Kurzschliefsers. 

Beim Ausschalten der Motoren wird der Anlafshebel des Fahr 
schalters zurückgedreht, der Zustand des Rheostaten verandert sich 
jedoch nicht, solange nur Luft durch das Regulierventil und Rohr b, 
vom Raume q der Differentialmembrane herausgelassen wird. Erst 
wenn das Anlafsventil das Rohr und den Raum c mit der freien Luft 
verbindet, fängt die Wirkung an; die zurückgebliebene Druckloft im 
Raum w schliefst das Ventil n, óffnet jedoch gleichzeitig das Rück 
schlagventil n,, durch das auch von hier die Luft herausstromt. Be 
einer verháültnismáüfsig geringen Luftdruckverminderung bewegt sich 
der Kolben v des Kurzschliefsers zurück und hebt das Kurzschluí* 
stück von den Bürsten y ab. 

Aber auch der Kolben c und mit ihm gleichzeitig das Ventil à, 
wird durch die Feder und den Luftdruck gedrückt, und sie bewegen 
sich nach aufwürts; dadurch kommt der Wasserraum mit dem Raume 
e, und daher mit dem Freien und auch mit dem Blechraum des Rheo- 
staten in Verbindung, und das Wasser fällt rapid zurück. 

Falls wegen Undichtigkeit wührend des eingeschalteten Zustandes 
der Wasserrheostat Luft verlieren würde, hebt der Hebelarm de 
Schwimmers das kleine Ventil r im Ventil t, wodurch dieses entlastet 
und gehoben wird, so 0818 Druckluft nachstrómen wird. 

In die vom Anlafsventil des Fahrschalters zum Rheostatkopfe 
führende Luftleitung ist das selbsttátige Relais eingeschaltet, dessen 


spindel entweder direkt oder unter Vermittlung des in dem Gehäuse e 

untergebrachten Rädervorgeleges antreibt. Letzteres wird mit Hilfe 
dee ebels e, eingerückt und im Ruhezustand durch den Stift e, 
xiert. 

Der den Aufspanntisch tragende Bock i ist ein sehr kraftig ge- 
haltenes Guísstúck, das mittels Kegelradgetriebes und Schrauben- 
spindel i, von dem Handrad i, aus vertikal verschoben werden kann. 
Die Spindel i, ist teleskopartig ausgeführt. 

Auf dem Bock i ist ein den Aufspanntisch k tragender Quer- 
sohlitten verschiebbar, dessen Bewegungen entweder von dem Hand- 
rad p, aus oder automatisch durch Vermittlung eines durch den Hebel 
o einzurückenden Schneckengetriebes erfolgen. Die Begrenzung der 
Querschlittenbewegungen wird durch automatische Ausschaltung der 
Antriebsschnecke bewirkt; das Festklemmen des Querschlittens auf dem 
Bock i geschieht mit Hilfe des Hebels r. 

Der Aufspanntisch k ist 1100 mm lang und 270 mm breit; seine 
obere Fláche ist mit drei Aufspannuten versehen, in welchen die 
Werkstücke durch Klammern und Schrauben befestigt werden. Die 
Lángsverschiebungen des Tisches k werden von dem Handrad p aus 
bewirkt; für den automatischen Vorschub ist, wie bei dem Querschlitten 
erwühnt, die Begrenzung der Bewegung durch automatische Auslósung 
der Antriebsschnecke angewendet. 

Die automatischen Bewegungen des Querschlittens und des Auf- 
spanntisches werden von der zweistufigen Scheibe | abgeleitet. Das 
für acht verschiedene Vorschubgesch windigkeiten eingerichtete Wechsel- 
getriebe befindet sich am Fulse der Maschine in dem Gehäuse m; für 
seine Betátigung sind drei Hebel angeordnet, wovon die in Fig. 13 mit 
n, und o, bezeichneten die acht Vorschubgeschwindigkeiten vermitteln, 
während der Hebel n jeweils den Rückwärtsgang einleitet. Das Ge- 
háuse des Wechselgetriebes kann nach dem Lósen von vier Schrauben 
leicht abgenommen und so das Getriebe ohne besondere Umstande 
nachgesehen werden. 

er auf dem Tisch k durch vier _L-förmige Bolzen gehaltene 
runde Aufspanntisch hat einen Durchmesser von 342 mm; seine Drehung 
erfolgt von dem Handrad h, aus durch Schnecke und ۱ ۰ 
Für die von der vertikalen Welle g abgeleitete automatische Bewe- 
gung des runden Tisches sind sechzehn verschiedene Geschwindigkeiten 
vorgesehen, und zwar ermóglicht der in der Mitte des Handrades h, 
angeordnete Knopf k, die momentane Ein- bezw. Ansschaltung des 
automatischen Vorschubs. An dem Handrad h, ist eine Gradteilung 
angebracht. 

Das Maschinengestell ist an seinem Fufse als Bassin für das ab- 
laufende Ol und die Kühlflüssigkeit ausgebildet, wie auch die beiden 
Aufspanntische mit umlaufenden Rinnen zum Sammeln dieser Flüssig- 
keiten versehen sind. Die für die Olzirkulation angeordnete Pumpe 
wird von der unteren Vorgelegewelle durch einen auf die Scheibe t 
arbeitenden Riemen angetrieben. Alle an dieser Maschine vorkommen- 
den Zahnräder sind aus dem Vollen geschnitten und zwecks Verhütung 
von Unglücksfällen und Zutritt von Staub sorgfältig abgedeckt. 


Die neuen elektrischen Lokomotiven der 
Valtellinabahn 


ausgeführt von Ganz & Oomp., Eisengielserei und Maschinenfabriks- 
Aktien - Gesellschaft in Budapest. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 55 u. 56.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Jede Motorgruppe hat einen besonderen Primárschalter, und 
diese beiden Schalter sind an einem gemeinsamen Gestell in der Mitte 
des Führerhauses angeordnet. Sie sind nach dem Prinzip der trockenen 
Pistontype konstruiert. Die Unterbrechung erfolgt pro Phase an zwei 
Stellen. Das Umsteuern kann nur bei ausgeschaltetem Primarschalter 

schehen und wird in der Weise bewerkstelligt, dafs der Teller mit 
en Kontaktkerzen um einen Winkel von 60? gedreht wird. Diesem 
Zwecke dienen zwei Kolben (Fig. 11, Tafel 55), die mit dem Umsteuer- 
ventil des Druckluftfahrschalters verbunden sind; je nachdem der 
eine oder der andere Kolben mit dem Behálter oder mit der freien 
mu verbunden ist, nimmt der Teller die eine oder die andere Stel- 
ung an. 

Um die beiden Zwillingsmotoren in Kaskade oder einfach schalten 
zu kónnen, ist ein Geschwindigkeitsumschalter vorgesehen. 

Zu jedem Zwillingsmotor gehört ein Wasseranlalswider- 
stand, der im wesentlichen aus einem zweiteiligen Gefáís besteht, 
in dessen einem Teil drei Gruppen von Rheostatblechen hangen. Im 
ausgeschalteten Zustand berührt das Wasser die Bleche nicht. Wenn 
der Rheostat eingescbaltet wird, wird in die andere, durch das Wasser 
kommunizierende Abteilung des Rheostatraumes Druckluft hineinge- 
lassen, und das Wasser hebt sich in dem Raume, in dem sich die 
Bleche befinden; je mehr Luft man einstrómen láíst, eine desto grófsere 
Fláche der Bleche kommt mit dem Wasser in Berührung, bis endlich 
der Widerstand sein Minimum erreicht. Am Ende dieses Vorganges 
schnappt dann ein Kurzschliefser ein. 

Die konstruktive Ausführung dieses Rheostates zeigt gegenüber 
den bisherigen Konstruktionen einige Abweichungen. Aus Tafel 55, 
Fig. 14 u. 15 ist die Konstruktion des Gefälses, aus Tafel 56, Fig. 8 
u.9 die allgemeine Anordnung ersichtlich. Das Ventilgeháuse, das 
die Regulierung der einstrómenden Luft besorgt, ist gánzlich abge- 
sondert. Der auf die Ventile des Rheostatkopfes wirkende Schwimmer 
befindet sich ebenfalls in einem abgesonderten Raume. 
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und hat vier voneinander vóllig unabhán ige, 4. h. als selbständige 
Guísstücke auftretende Zylinder von je mE (165 mm) Bohrung. Der 
Kolbenhub deckt sich mit der Bohrung der Zylinder, 08 die Ma- 
schine die ungewóbnlich hohe Tourenzahl von 800 in der Minute 
machen soll. Die sümtlichen Ventile werden durch eine Daumen- 
welle ከ betätigt, die in Dreiecksständern, zentral zwischen den Ein- 
lafs- und Auslafsorganen e, f der vier Zylinder auf deren Deckeln 
gelagert ist. Die Daumen h,, h, betätigen bumerangartig ge- 
bogene Hebel g,, welche um eine zweite Welle schwingen können 
und an ibren Enden Rollen tragen. Von diesen rollt sich die eine 
Gruppe auf den Daumen h, resp. h, ab, die zweite drückt auf die 
Köpfe der Ventilspindeln e, resp. f,. Der ganze Steuerapparat ruht 
in vier Hauben, mit denen zugleich er von den Zylindern abgehoben 
werden kann, falls dies betriebstechnisch einmal erforderlich sein sollte. 
Die Lagerstühle der Steuerwelle h sind zu Olbassins ausgebildet, in 
welche die Daumenscheiben h,, h, eintauchen. Die Deckel der Ventil- 
gehäuse werden durch bügelartige Fortsätze an den Lagerstühlen in 
ihrer Stellung festgehalten; sie besitzen eine zylindrische Form und 
enden unten in den Sitz für den zugehörigen Ventilteller e resp. f. 

Das Einlafsventil e bat eine lichte Weite von 62"; ihm entspricht 
ein ebenso weiter Einlafsstutzen d,, an den die Zuleitung für Petroleum- 
dampf und Luft angeschlossen wird. Das Auslalsventil f hat denselben 
Durchmesser und stellt die Verbindung des Zylinders mit dem 62 mm 
weiten Auspuffstutzen و0‎ her. Die Spindeln e,, f, beider Ventile 
unterstehen der Belastung durch Spiralfedern. 

Die vier Arbeitszylinder der Maschine sind in ihren oberen Teilen 
ummantelt, und zwar besitzen die so entstandenen Hohlräume für 
Wasser eine aufsergewöhnliche Tiefe. Ebenso erstrecken sich diese 
Hohlräume über die Einlafs- und Auspuffventile. Ferner ist jeder 
Wassermantel an der tiefsten Stelle mit einem Spülstutzen q ver- 
sehen, durch den der sich bildende Kesselstein resp. Schlamm jeder- 
zeit abgeblasen werden kann. 

Um nach Erkalten des Gusses den Kernsand aus den Wasser- 
mänteln bequem herausnehmen zu können, sind an jedem Mantel, 
diametral gegenüberliegend, zwei grolse, rechteckige Reinigungs- 
öffnungen vorgesehen. Die meisten werden nach dem Entfernen des 
Kernsandes durch Deckel, zwei jedoch durch vorgeschraubte Konsolen 
verschlossen. Von den Konsolen trägt die eine das Bocklager für die 
Steuerwelle, die andere den Magneten der Zündvorrichtung. 

Das Kühlwasser tritt an der tiefsten Stelle in jeden Mantel ein 
und fliefst durch zwei Auslässe am Kopfe des Mantels wieder ab. Die 
Auslässe liegen rechts und links vom Auslafsstutzen, so dafs also die 
Auslafsventile ganz besonders scharf umspült erscheinen. 

Die Kurbelwelle ist hohl, aus Nickelstahl gefertigt und zwischen 
jeder Kurbel in ein Lager gebettet. Die Kurbeln sind ebenfalls hohl 
und werden diese Hohlungen zugleich als Schmierkanále verwandt; 
daneben aber dienen sie der Verminderung des Gewichtes. Die 
Kammern, in denen sich die Kurbeln bewegen, enthalten oben Lócher, 
um das Auftreten eines Luftgegendruckes zu verhindern, der bei der 
Bewegung der Kolben entstehen würde, wenn die Luft im Kasten vóllig 
eingeschlossen wáre. Ebenso ist ein Ventil vorhanden, welches Gase, 
die etwa vor die Kolben treten, sofort ableitet. 

An den oberen Teil des Kurbelgehäuses sind acht Füfse, und zwar 
zwei vor jedem Zylinder angegossen, mit deren Hilfe der Motor auf 
dem Maschinentraggestell festgemacht wird. Die Fülse sind hohl und 
stehen mit dem Inneren des Kurbelgeháuses in Verbindung. Die 
Hóhlungen werden dureh Deckel verschlossen, deren Bajonettver- 
schlüsse durch Drehen an einem Handgriffe betätigt werden können. 

Auf der vertikalen Welle i, welche von der Kurbelwelle k aus 
durch den Schraubenradsatz i, k, betátigt wird, sitzt ein Zentrifugal- 
pendelregler 1, der seine Bewegung an den Hebel m, weitergibt. Oben 
trágt die vertikale Welle i ein zweites Schraubenrad i,, das mit dem 
Rade h, auf der Steuerwelle h im Eingriffe sich befindet. Der Hebel 
m, ist durch den Hebel m, an die Stange n angeschlossen, von der 
aus der Kolbenschieber des Mischorganes b gesteuert wird. Letzterem 
sind der Verdampfer und Karburator a vorgelagert, wührend hinten 
an ihn das System der Zuleitungen c, c, angeschlossen ist. 

Die Zündung des Gemenges erfolgt elektrisch durch den Strom 
der vom Sim ms schen Zündapparat o erzeugt wird. Da die Maschine 
im Viertakt arbeitet, so findet in jedem Zylinder bei jedem vierten Hube 
eine Zündung statt. Aus Fig. 9 ist zu ersehen, dafs die Zündungen 
in den vier Zylindern so hintereinander erfolgen, dafs 565186 nicht 
bemerkbar werden kónnen. 


Doppel-Zwillings-Petroleummotor von 60 PS 
ausgeführt von der Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
vorm. Ph. Swiderski in Leipzig-Plagwitz. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 57, Fig. 1—6.) 

Nachdruck verboten. 

Der auf Tafel 57 in Fig. 1—3 dargestellte Petroleummotor 
stehender Bauart wurde von der Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft vorm. Ph. Swiderski in Leipzig-Plagwitz gebaut und 
kann sowohl für Boots- als auch für Transmissionsantrieb be- 
nutzt werden. 

Die Maschine ist ein sogen. Doppelzwilling, d. h. sie besitzt vier, 
zu je zwei in einem Stück gegossene Py inder, welche auf einen gemein- 
samen Unterbau aufgesetzt sind. Die Kolbenspiele in den Zylindern 
erfolgen nach dem Viertakt und sind so geordnet, daís Vibrationen 
im Gestell kaum bemerkbar werden. 


Zweck dahin geht, im Falle von Überlastungen die Motoren auszu- 
schalten. Dies geschieht, indem der Apparat die Luft aus dem Rheo- 
staten herauslälst und damit diesen ausschaltet. 

Dureh die an beiden Enden der Lokomotive angebrachten Druck- 
luftfahrschalter werden sämtliche Schalt- und Regulierapparate 
der Motoren betátigt, und zwar die zwei Primarschalter, der Ge- 
schwindigkeitsumschalter (Kontroller) und die zwei Wasserwiderstande 
samt Kurzschliefser. Diesbzgl. sind nur zwei Lokomotiven einander 
gleich; die dritte wurde versuchsweise anstatt mit Wasserwiderstanden 
mit metallischen Widerstánden ausgeführt. 

Der Druckluftfahrschalter (Tafel 56, Fig. 2 7) ist eine Kombi- 
nation von Ventilen. Er besitzt drei Hebel, die verschiedene Funktio- 
nen haben und miteinander zwangsláufig verbunden sind. Der in Fig. 3 
horizontal stehende Haupthebel, gleichzeitig der Anlafshebel, dient zur 
Betätigung des Anlafs- und Regulierventils. Beim Stillstand steht 
dieser Anlafshebel senkrecht zur Langsachse der Lokomotive. Beim An- 
lassen zieht der Lokomotivführer den Anlafshebel zu sich; der Hebel 
kommt nach Beschreibung eines gewissen Winkels in die erste Stellung, 
bei der er mittels einer 200 166፡ bereits das Anlafsventil verdreht und 
so Druckluft zum Primürschalter und zu den Rheostatschaltkópfen 
lafst. Dadurch werden die Primärschalter eingeschaltet und die 
Rheostatkópfe in einen Zustand gebracht, bei dem die Einschaltung 
noch nicht erfolgt, aber die Wirkung des Regulierventils bereits vor- 
bereitet ist. 

Wenn der Lokomotivführer den Hebel noch weiter bewegt, wird 
das Regulierventil (Fig. 4) betätigt, und es erfolgt die Einschaltung 
des Wasserwiderstandes. Auf der Welle des Anlafshebels ist ein 
Exzenter angebracht, das bei der Weiterdrehung des Hebels eine 
Feder (Fig. 4) zusammendrückt, die ihrerseits auf eine Membrane 
wirkt. Durch die Ausbiegung der Membrane wird nun ein Ventil ge- 
öffnet und durch dieses Luft in den entsprechenden Raum des Rheostat- 
kopfes zugelassen, so lange, bis der Druck der Luft genügt, um die 
Federkraft ins Gleichgewicht zu bringen, die Membrane in die ursprüng- 
liche Lage zurückzudrücken und die Lufteinstrómung einzustellen. 
Jeder auf diese Weise in den Differentialraum der Membrane des 
Rheostatkopfes zugelassenen Luftmenge entspricht infolge der Kon- 
struktion des Rheostatkopfes eine andere Anlalsstromstärke. Je weiter 
der Anlafshebel gedreht wird, desto mebr komprimierte Luft ist not- 
wendig, um die Membrane zurückzudrücken, und um so mehr Luft 
strömt zum Rheostat und um so grófser wird die Anlalsstromstärke. 
Es entspricht daher jeder Stellung des Anlafshebels eine gewisse, kon- 
stante Anlafsstromstarke, also eine konstante Zugkraft, die der Loko- 
motivführer am Stromzeiger beobachten und entsprechend regeln kann. 

Beim Ausschalten wird der Anlafshhebel in der entgegengesetzten 
Richtung gedreht, das Exzenter geht zurück, die Membrane wird durch 
den Luftdruck in die entgegengesetzte Richtung gedrückt, und es 
öffnet sich ein inneres Ventil (Fig. 4), das eine Verbindung zwischen 
dem Raume der Differentialmembranen im Rheostatkopfe und der 
freien Luft herstellt. Durch die Weiterdrehung des Anlaíshebels wird 
auch das Anlafsventil ausgeschaltet und dadurch auch die Wasser- 
widerstánde und die Primarschalter. 

Der zweite, kürzere Hebel, der sich unter dem in Fig. 3 horizontal 
stehenden Anlafshebel befindet, dient zur Umsteuerung und betátigt 
das entsprechende Ventil. Die vorwürts gerichtete Lage des Hebels 
entspricht der Fabrtrichtung nach vorwárts, die Richtung nach dem 
Inneren der Lokomotive der nach rückwürts. Das Regulierventil hat 
zwei Offnungen, die mit den entsprechenden Seiten des Primärschalter- 
Luftkolbens verbunden sind, und je nach der Stellung des Regulier- 
ventils werden diese Offnungen entweder mit dem Luftbehálter oder 
mit der freien Luft verbunden. 

Der dritte Hebel links vom horizontalen Anlafshebel (Tafel 56, 
Fig. 3) betátigt die Geschwindigkeitsumschaltung. Dieser Hebel steht 
gewöhnlich in der Richtung nach dem Innern der Lokomotive, und 
dieser Stellung entspricht die Kaskadenschaltung der Motoren. Wird 
der Hebel nach auswárts gedreht, so wird der Geschwindigkeits- 
umschalter durch Druckluft auf die grofse Geschwindigkeit, also auf 
Einmotorenschaltung umgeschaltet. Das mit diesem Hebel verbundene 
Geschwindigkeitsregulierventil hat daher nur zwei Stellungen: bei der 
einen ist das Rohr, das vom Geschwindigkeitsumschalter kommt, mit 
der freien Luft verbunden, bei der zweiten mit dem Behälter. 

Die einzelnen Hebel sind miteinander zwangslàufig so verbunden, 
dafs der Umsteuerhebel und der Geschwindigkeitsregulierhebel nur 
dann bewegt werden konnen, wenn der Anlafshebel in der Anfangs- 
stellung steht, daher sowohl der Primürschalter, als auch der Wider- 
stand ausgeschaltet sind. Anderseits kann der Anlafshebel nur dann 
bewegt werden, wenn die zwei anderen Hebel in einer ihrer End- 
stellungen stehen. (Schlufs folgt.) 


100 PS stehende Petroleum-Schiffsmaschine 


ausgeführt von der Simms Manufacturing Company Ltd. 
in Willesden-London. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 57, Fig. 7—9.) 
Naohdruok verboten. 

Ein Beispiel dafür, wie sich der Petroleumdampf als Treibmittel für 
grölsere Kraftmaschinen selbst im Schiffewesen mehr und mehr ein- 
bürgert, gibt die auf Tafel 57 in Fig. 7—9, nach Zeichnungen im „Engineer“, 
dargestellte Petroleum-Schiffsmaschine von 100 PS Leistung. 

Die Maschine ist ein Fabrikat der durch ihre Zündung bekannten 
Simms Manufacturing Company Ltd, Willesden-London 


blasstutzen a sich befindet. Die beiden Stutzen a hangen durch Robre 
in bekannter Weise mit Schalltöpfen zusammen. 

Jedes der vier Auspuffventile enthalt eine Ventilstange b,, an die | 
oben ein Tellerventil festgemacht ist. Unten ist tiber 1606 Stange 
eine starke Spiralfeder gesteckt, welche das Ventil geschlossen 20 er. 
halten sucht. Die zwangslàufige Eróffnung der Ventile erfolgt durch 
Nockenscheiben auf der Steuerwelle c in Verbindung mit den feder. 
belasteten Steuerstangen b,; die Steuerwelle wiederum wird so ange- 
trieben, dafs sie auf zwei Umgänge des Schwungrades eine Tour macht. 

Unten am Ventil ist ein Kompressionsausrücker ange. 
bracht, der bei den kleineren Maschinen aus einem Wirbel, bei den 
grofseren aus Handrad und Schraube besteht. Bei den Wirbelaus. 
rückern dreht man vor dem Anlassen den Griff um eine Vierteldrehung, 
so dafs er wagerecht steht. Bei den Handradausrückern dagegen dreht 
man das Handrad bis an einen Anschlag nach rechts; es öffnet sich 
dann das Auspuffventil wahrend der Zeit, wo sonst die Kompression 
statthat; dadurch erspart es sich, die Luft in der Maschine zu kon. 
primieren. 

Beim Anlassen der Maschine muls sich also das Auslafsventil bei 
jeder Umdrehung der Kurbel einmal erheben, wahrend es im Betriebe 
sich nur bei jeder zweiten Kurbeldrehung hebt. 

Die Tourenzabl der Maschine regelt sich durch den ۰ 
regler, bestehend aus dem Zahnrade s,, dem Gewichtspendel, zwei 
Ubertragungswinkelhebeln s und der Reguliermuffe s,. Der Achsen 
regler erbalt seinen Antrieb vom Rade r auf der Kurbelwelle aus 
durch eben jenes Rad s, und beeinflufst einerseits die Petroleumpumpe 
auderseits die vier Auslafsventile. Er halt im geeigneten Moment 
den Treibhebel der Petroleumpumpe fest, setzt diese dadurch stil! 
und halt weiter auch die Auspuffventile geöffnet. Damit fallen so- 
lange Zünduugen aus, bis die Maschine ihre normale Tourenzahl wie- 
der erreicht hat. Um aber die Maschine, falls dies erwünscht sein 
sollte, auch einmal schneller laufen lassen zu können, bat man nur 
nötig, eine Feder, welche das Schwunggewicht in Spannung hält, ent. 
sprechend anzuziehen. Wird langsamerer Lauf der Maschine gewünscht, 
so 18(81 man die Feder ein wenig nach. 

Die in Fig. 3 u. 4 angedeutete Luftpumpe u, welche an der 
Hinterseite der Maschine sitzt, soll das im Petroleum bebalter beficd- 
liche Petroleum in den Leitungen hochdriicken. An der Luftpumpe, 
die auch von Hand betätigt werden kann, ist ein Sicherheitsventil an- 
gebracht, welches verhindert, daís der Luftdruck einmal eine ge 
wünschte Hohe übersteigt. Der Druck im Behälter kann durch Fett 
spannen oder Lockern einer Feder veründert werden. 

Die Schmierung des Motors geschieht von dem bei u, aufge 
stellten Zentralóler aus durch Tropfeuschmierung. Das Schmiermateril 
gelangt durch ein System von Röhrchen nach den einzelnen Verbrauchs- 
stellen. Ein Schauglas láfet den Stand des 0168 im Gefáfs u, jeder- 
zeit erkennen. Von den Schmierleitungen ist auf der Tafel nur die 
Leitung n zum ersten Zylinder angedeutet. 

Das Anlassen des Motors geschieht unter Benutzung von ۵۰ 
luft, die man mit dem Kompressor u sich verschafft und durch du 
Ventilchen m, aus dem Rohre m in die Haube des ersten Zylinder: 
einführt. Eine Handkurbel an der Stange 1 ermóglicht es, mit Hilfe 
der Daumen l, die Bolzen k, niederzudrücken und so die Ventile k 
zu öffnen. 

Das Kühlwasser wird mittels der Kapselpumpe q herange 
schafft und durch ein Rohrsystem in die Hauben und Mäntel der Zy 
linder gedrückt. Ein zweites Rohrsystem leitet das erwarmte Wasser 
daraus wieder ab. 

Den Saugstutzen i, vor den Einlalsventilen k sind Luftfilter 
von der Form langer Blechzylinder mit Sieben an den Enden vor 


gelagert. 





Berechnung einer Dampfkesselanlage und des 
dazugehörigen Schornsteines. 
Von Ingenieur Emerich Graf in Breslau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 236—238.) 
(Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Berechnung der Hauptdimensionen des Schornsteines. 
Es bezeichne: 


— die pro Stunde verbrauchte Kohlenmenge in kg, 
Q, = den Querschnitt der oberen Schornsteinmündung in qu. 
H, = die Sehornsteinhóhe über dem Rost in m, 
D, = den Durchmesser der oberen Schornsteinmündung in 2, 
v = die Ausstrómungsgeschwindigkeit der Rauchgase in m Se 


v soll in der Regel nicht grófser als 4 m angenommen werden, uni 
es wird dann bei 250° C mittlerer Rauchgastemperatur 


©, = o: 09047 0,93 qm und daraus 
0,93 -4 
D == SE = : 
o y 3.14 1,10 m Durchmesser 


Die Hohe des Schornsteines über dem Rost wird 
H, = 17-D, + 2,5 . v + 1,0 = 17-1,10 + 2,5-4 + 1,0 = 29,7 يح‎ ۲ 
Angenommen, der Rost liegt 1,0 m über dem Erdboden des Grunt 
stückes; dann beträgt die Lufthöhe des Schornsteines 
H = H, + 1,0 = 30 + 1 = 81 ۰ 
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Die Zylinder sind oben und unten offen, werden oben aber durch 
die Hauben abgeschlossen. Diese sind gleich den Zylindern zu je zwei 
in einem Stück gegossen und mit doppelten Wandungen zwecks Wasser- 
kühlung versehen. Wahrend aber bei den Hauben der Wassermantel 
die ganze Haube umfaíst, ist bei den Zylindern nur diejenige Partie 
geschützt, welche den heifsen Gasen zugánglich ist. 

Das Gehause für die Kurbelwelle hat Kastenform, ist aber der 
Lünge nach derart geteilt, dafs man die Kurbelwelle nach Lósen der 
betr. Verbindungsschrauben und Abnehmen des oberen Gebáuseteils aus- 
hebeu kann. In das Geháuse sind drei Lager für die Kurbelwelle 
eingebaut, von denen zwei aufsen an die Endplatten des Geháuses 
angehängt sind, das dritte aber mitten in das Gehäuse, und zwar in 
die Wand, welche das Gehäuse der Quere nach scheidet, eingelagert ist. 
Die Zuganglichkeit der vier Pleuelkopfe ist in der Weise gewahrt, 
dafs in den oberen Teil des Geháuses vier Offnungen eingeschnitten 
sind, welche wahrend des Betriebes durch dicht schliefsende Deckel 
verschlossen gehalten werden. 

Auf der Kurbelwelle sitzt &m einen Ende das Stirnrad r und am 
anderen das Exzenter, welches den Kolben des Luftkompressors h be- 
tátigt. Davor sind die beiden schweren Schwungráder auf die Welle 
aufgebracht. Ringe t, t, besorgen die Schmierung der Kurbelzapfen 
von innen heraus, indem sie das Schmiermaterial aufnehmen und Boh- 
rungen in den Kurbeln zuführen. Sechs armartige Auskragungen am 
Unterteile des Gehäuses ermöglichen die Befestigung des Motors auf 
dem Fundamente. 

Die Hauben der Motoren haben eine kegelfórmige Gestalt und 
dienen in dem unteren Teile als Explosionskammern. Oben tragt 
jede ein Ventil k, durch welches die erforderliche Luft in die Maschine 
einstrómt. Seitlich aufsen an der Haube ist zwischen eine Traverse 
und die Haube der Verdampfer o eingeklemmt. Dieser stellt sich als 
ein am Umfange geripptes, gufseisernes Rohr dar, welches durch die 
Lampe p rotglühend gemacht wird. Das Petroleum, welches in die 
Haube einstrómen will, mufs den Verdampfer o durchfliefsen und 
wird dabei in Petroleumdumpf verwandelt. Ein kleines Ventil an 
der Traverse gestattet dem Petroleum den Eintritt in den Ver- 
dampfer o; es ist durch ein Robr an die Petroleumpumpe ange- 
schlossen, welche bei g seitlich am Untergestell der Maschine ange- 
ordnet ist. 

Bei jedem Saughube des Kolbens wird eine gewisse Menge Luft 
durch das federbelastete Ventil k angesaugt, der sich bei o, ein ge- 
wisses Quantum Petroleumdampf beimengt. 

Die Lampe unterhalb des Verdampfers besteht aus einem Rohre, 
auf das ein Brenner p mit einem feinen Loch aufgesteckt ist. Den 
oberen Teil des Rohres hat man zu Betriebebeginn mit Hilfe einer 
Spirituslampe anzuwármen. Drückt man dann Petroleum durch einen 
in Fig. 1 unten an der Lampe sichtbaren Hahn in das Rohr, so ver- 
dampft es sofort und strómt in Form eines scharfen Strahles aus der 
feinen Offnung am Brenner aus. 

Für das richtige Funktionieren derartiger Lampen ist 
es sehr wichtig, dafs der Dampfstrahl nicht zu weit ab vom 
Lampenrohr brennt, da sonst das Rohr sich abkühlt. Anderseits 
darf der Petroleumdampfstrahl auch nicht dicht am Rohr ausblasen 
und brennen, da sonst das Rohr verbrennt. Ebenso soll die 
Flamme nicht rot oder gelb aussehen, desgleichen auch nicht rufsen; 
sie muís vielmehr hellblau brennen und ein brausendes Geráusch hóren 
lassen. Ist der Luftdruck im Petroleumbehálter zu hoch, so erscheint 
der ganze Innenraum des Ofens von einer stark wallenden, dunkelblauen 
Flamme erfüllt, die nur wenig Wárme abgiebt. Man hat dann den 
Druck der Luft herabzumindern.  Erlischt die Flamme trotz des 
genügend heifsen Lampenrohres oft, so ist auf Petroleummangel oder 
zu geringem Luftdruck oder verstopfte Zuleitung zu schliefsen. 

Wie schon angedeutet, wird das Petroleum dem Ventile vor dem 
Verdampfer o durch eine mit der Petroleumpumpe g verbundene 
Leitung zugeführt. Die Pumpe, welche auf der Tafel leider nur in 
einer Ansicht wiedergegeben ist, besteht aus einem gufseisernen Hobl- 
kórper, in dem sich Glycerin befindet. In dem Kórper bewegt sich 
der stiftartige Kolben, und auf dem Kórper wird ein Schieber hin- und 
bergeschoben. Letzterer soll das Pumpventil ersetzen und läfst dem- 
nach das eine Mal das Petroleum in die Pumpe hinein, das andere 
Mal wieder heraus. Das Petroleum kommt in einem Rohre aus einem 
Petroleumbeháülter in der Pumpe an und geht durch ein zweites nach 
dem Ventile am Verdampfer. Pumpenkolben und Schieber werden 
durch je einen Hebel bewegt. Beide Hebel unterstehen dem Einflusse 
von Daumenscheiben e, auf der Steuerwelle c. 

Die Pumpe g fórdert jedesmal nur wenig Petroleum in den Ver- 
dampfer o. Um das gefórderte Quantum zu vergrófsern oder zu ver- 
kleinern, hat man nur nótig, eine zu diesem Zwecke vorgesehene 
Schraube f, zu verstellen. Ein Hahn auf dem Pumpengehäuse er- 
laubt es, zu Anfang des Betriebes Petroleum gleich direkt, also unter 
Umgehung der Pumpe g, nach dem Verdampfer o zu führen, um das 
Anlassen zu erleichtern. 

Lafst einmal der Kolben der Petroleumpumpe Petroleum durch 
und kann der Übelstand durch Anziehen der Brille der Stopfbüchse 
nicht beseitigt werden, so nimmt man die Pumpe ab und zerlegt sie. 
Man reinigt sodann alle Teile gut, ersetzt die unbrauchbar gewordenen 
Lederringe und baut darnach die Pumpe wieder zusammen. Nach 
Einbringen des Kolbens und Anziehen der Packung giefst man so viel 
Glycerin ein, dafs Kolben und Stopfbüchse ganz davon bedeckt er- 
scheinen. 

Die Auslafsventile sitzen seitlich, bei b, an den Zylindern 
und schicken die Abgase in zwei Sammler, an deren jedem ein Aus- 





Die rechnerische Untersuchung des Schornsteines werde bei der 
durch Winddruck am meisten beanspruchten Sockelfuge I-I begonnen. 

Auf diese Fuge 1-1 wirkt der Winddruck P, auf den Schaft und 

» » 5 ۱۱ 1) Sockel. 

Die Summe der beiden Winddrücke P, + P, ergeben den Gesamt- 
winddruck P,, welcher im Schwerpunkt S, angreift und den Schorn- 
stein in die Sockelfuge I-I zu kippen versucht. 

Es berechnet sich der Winddruck auf den Schaft 


P, = 0,67-150. f 2, S 


0,67. 150. 2 35 H 2 - 1,815 


Der Winddruck auf den Sockel 
P, = 150-2-R, -ከ; = 150 . 2 . 1,505 -6 = 2709 ,, 
Der Gesamtwinddruok P, = 8018 kg. 
Um den Schwer- 
punkt S,, den An- “መመ. 4 
griffspunkt des Wind... vi. 
druckes P, zu fin-. A. f 
den, miissen erst die | 
Schwerpunkte S, für : 
Winddruck P, und S, : zo% 
für Winddruck ፻፲; f 
ermittelt werden. : P 
Der Schwer- : 
punkt S, liegt in: 
einer Entfernung s, i 
von der Lagerfuge : 
der Schaftsohle II-II : 
in 8, = ۱ 
2.R, +2R, 3 
2-1,375 +2-2-0,75 | 
2۰1,310 + 2-0,75 : 
= 11,26 m. E 
Der Schwer- ` 
punkt 5, in einer - 
Entfernung s, von : 
Fuge I-I 


. 95,0 = 5339 kg. 
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Fig. 237. 


Fig. 237 u. 238. Z. A.: Berechnung einer Dampfkesselanlage und dee dasuyehiriyen 
Schornsteines. 


Fig. 338. 


Der Schwerpunkt S, wird in einer Entfernung x unter dem Schwer- 
punkt 8, liegen müssen, und zwar 

In. P,-(8 ተ 82) _ 2709 - (11,26 + 3) _ 2709-14,26 ` 48m 

~ يرط‎ +P, . 5339. 27100 — | 8048 ۰ ۰ 

Demnach die Entfernung des Schwerpunktes S, über Sockelsohle I-I 

8$, = 2:8, +8, —x = 2-3 + 11,26 — 4,8 = 12,46 m. 

Durch das Winddruckmoment verlegt sich der Angriffspunkt der 
Schwerkraft in der Ebene der Lagerfuge 1-1 aus deren Mitte nach 
rechts um die Grölse a 
Po ° 8, 8048 - 1246 
G46, ” 82310 + 61992 ^ 095 m. 

Damit sich die Fugen auf der Windseite nicht weiter als hóchstens 
bis zur Schwerpunktachse öffnen, darf der Ausschlag a nicht grölser 


sein als 6 R, geng 
Ty 005 , 0,855 
9 ۲4 2 ' 4 
Die Bedingung ist ۰ 
Der Angriffspunkt der Druckresultanten darf sich nicht weiter 
als k vom Mittelpunkte des Kreises entfernen, damit nur Druck- 
spannungen auftreten können. 





c= = 0,96 m. 
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Aufgefiihrt werde der Schornstein mit einem quadratischen 
Sockel von ungeführ ولا‎ der Gesamthóhe, worauf sich ein glatter, 
runder Schaft erhebt, der aus fünf Trommeln à 5 m Länge besteht. 

Die Mauerstárken sollen betragen: in Trommel 1 — 200 mm, in 
2 — 260 mm, in 3 — 310 mm, in 4 — 370 mm, in 5 — 520 mm und 
im Sockel 6 — 650 mm. 

Für den laufenden m Schafthöhe sei eine Durchmesserzuughme 
von 50 mm vorgesehen, für das Schornsteinfundament eine Tiefe von 
2750 mm und eine quadratische Fundamentplatte von 4750 mm an- 
genommen. 

Auf Grund dieser Daten làíst sich der Schornstein entwerfen; er 
soll nun auf seine Standfestigkeit rechnerisch geprüft werden. 


e) Statische Berechnung des Schornsteines (Fig. 238, 
Skz. 8). Es bezeichne: , 
Po, P,, Pa, P, = den Winddruck auf den Schornstein in kg 
h die Hóhe des Schaftes in m 
mn 9» » Sockels ,, ,, 
» Tiefe des Grundbaues ,, 
die Lage des Schwerpunktes 
die Entfernung des Schwerpunktes von einer 


h, 


h, 

So, 54, وو‎ S, 

So, 81, 55 5 8, 
Lagerfuge in m 
R,, R, etc. = den äulseren Radius einer Trommel oben in m 


ry, T, etc. = ,, inneren 5 - - unten ,, ,, 
G = das Gewicht des Schaftes in kg 

G= , » » Sockels „ و‎ 

(mm us 5 رو‎ Grundmauerwerkes in kg 

G, =: , Gesamtgewicht des Schornsteines 

3 = die Wandstarke in m 

1 = , Länge einer Schafttrommel in m 

g = das Gewicht eines cbm Schaftmauerwerkes in kg. 

uw $ 7 „ Sockelmauerwerkes ,, , - +‏ الت بع 
i 5 » Betonmauerwerkes ,, ,,‏ » = و8 


Das Schaftmauerwerk besteht aus Radialsteinen mit Kalkzement- 


mórtel und wiegt 1 cbm g = 1700 kg. 
Das Sockelmauerwerk besteht aus Normalziegeln und wiegt 1 cbm 
8, = 1600 kg. 
, EE = së Das Grundmauerwerk besteht aus Normal- 


ziegeln g, = 1600 kg mit der untersten Funda- 
mentplatte aus Beton, wo 1 cbm 1800 kg wiegt. 
Aufstellung der einzelnen Gewichte: 
1) Für die Schafttrommeln (Skz. 3, Fig. 237) 
Trommel 1: G = 1.5:1.(R, +r) g= 
3,1416 ٠ 0,9 - 5,0 - (0,75 + 0,675) - 1100 = 7611 kg. 
Trommel 2: G = n-3-1-(R, +r): g = 
3,1416 - 0,26 - 5,0 (0,875 + 0,74) - 1700 = 11 213 رو‎ 
Trommel 8:0 = n-3-1-(R, +r,)-g = 
8,1416 - 0,31 - 5,0 (1,0 + 0,815) - 1700 = 14 439 ,, 
Trommel 4: 6 = ۰8۰۱۰) +r) = 
3,1416 - 0,37 - 5,0 (1,125 + 0,88) - 1700 = 19 814 ንን, 
Trommel 5: G = ۰8۰1۰) + r,)-g = 
3,1416 - 0,52 - 0,5 (1,25 + 0,855) - 1700 = 29 233 ,, 
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Fig. 236. 2. A.: Be- 
rechnung einer Dampf- 
kesselanlage und des 
dasugehörigen Schorn- 


የን denn Das Gesamtgewicht des Schaftes G = 82 310 kg. 
2) Der Sockel (Skz. 1 u. 2, Fig. 231): 
9, 
G, = 3,01? — ee = 9,0601 — 2,2965 - 6 - 1600 = 64 992 kg. 


— — — 


2 
G, = | 475° - 0,8 A Bs + (= + 3,3 


) ٠ 1,96 ۰ g, 
1,11*ፒ 1,65-ፔ 1,8*5.ፒ 
l 4^ 094 4 ٠ 0,5 + 4 ٠ 06 | ۰ 8, = 


[22,65 - 0,8 - 1800 + 14,89 ۰ 1,95 ۰ 1600] — (2,296 - 0,5 + 
1,767 - 0,5 + 1,327 - 0,5) - 1600 = 74 425 kg. 

Das gesamte Schornsteingewicht 

G, = G + G, + G, = 82310 + 64 992 + 14 425 = 221 727 kg. 

Aufser der Beanspruchung durch Eigengewicht ist der Schorn- 
stein auch gegen Kippen zu berechnen. In Frage kommt hier der 
Winddruck, der gegen die ganze Schornsteinfläche gleichmalsig ver- 
teilt wirkt. Der gesamte Winddruck wird als im Schwerpunkte des 
Schornsteines angreifend gedacht, und das Produkt muís aus dem 
Eigengewicht des Schornsteines mit der halben Grundfläche gröfser 
sein, als das Produkt aus dem Winddruck mit der Entfernung des 
Schwerpunktes von der Kippfläche. Für jeden gefährlichen Querschnitt 
ist der Nachweis zu erbringen, 0818 die Mittelkraft aus dem Eigen- 
gewicht und dem darauf wirkenden Winddruck noch innerhalb des 
Mauerwerkes verbleibt und sich auch dem äulseren Mauerwerksrande 
nicht soweit nahert, daís eine Zerstorung des Materials durch Druck 
herbeigeführt wird. 

Diese Kantenpressung mufs für jede Absatzfuge berechnet werden, 
bis sich eine Abnahme der Spannungen in den oberen Fugen zeigt. 
Die Belastung des Erdbodens durch Eigengewicht darf 1,5 kg pro qom 
nicht übersteigen, und die grófste Kantenpressung, mit welcher das 
Sehornsteinfundament den Erdboden belastet, überschreite nicht 2,5 
bis höchstens 8 kg pro qom und die Bedingung zu erfüllen ist, 0818 sich 
das Schornsteinfundament auf der Windseite nicht vom Boden abhebt. 

Der Winddruck zu einer senkrechten ebenen Fláche wird mit 
150 kg pro qm in Rechnung gesetzt; er verringert sich zu 150 0,67 
für eine runde Säule. 


3) Das Grundbaumauerwerk (Skz. 1 u. 2, J 236): 
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Die Pressung der Schaftsohle in Fuge III — III durch Eigengewicht 
G 53 077 


Ao = 5770000 ^ 3475. 10000 ^ ^19 kgiaem. 
Die Hilfsspannungen 
— ጻነ _ Cl 5 
8" = A, D + 9 — 2,15 (1 + 0,168) ^ 5,31 
raza D.D eum. fu. 9°) ... 
a’ = A, (1 ei = 2,15 (1 Seen = — 1,01 
Die grofste Kantenpressung 
8 — k\? 


0,69 — 0,468 \? 
= gil po = "E MG eae العام عل‎ 
A, =a” +a = 5,31 + 1,01 م‎ ass) 
= 5,31 + 1,01 - 0,3457 = 5,65 kg/qom. 
Die gróíste zulássige Kantenpressung 
A, = ተ )0,15 ١ --1) = 5 + 0,15 - 25 — 5 = 5 ٠ 
Da sich eine Abnahme der Spannungen bei der Pager age 
III — III gezeigt hat, ist eine Berechnung für die náchst oberen Schaft- 
trommeln überflüssig, und es ware nur noch die Bodenbeanspruchung 
unter der Grundbausohle zu ermitteln. 


Bodenbeanspruchung 0 — O unter der Grundbausohle. 

Laut eingangs geführter Berechnung wiegt der Grundbau 
G, = 14425 kg und das gesamte Schornsteingewicht 
G, = 221 727 kg. 

Um das auf die Grundbausohle wirkende Winddruckmoment M, 
zu finden, berechnet man erst das auf die Sockelsohle I — I wirkende 
Moment M, 

M, =P, - (8, + h,) + P, - 8, = 5339 - (11,26 + 6) + 2709 - 3 = 100278 kg/m 
M, = M, + b, - (P, ተ P,) = 100278 + 2,75 - (5339 + 2709) = 122410 kgjm. 
Der Ausschlag des Druckmittelpunktes 
_ M, _ 122410 _ 0.552 m 
i ~ G 2322177 ” : 
die kleinste Kernweite 
k = 0,18 - 4,75 = 0,855 m. 

Der Druckmittelpunkt verbleibt demnach im Kerne, und die Grund- 
bausohle wird nur auf Druck beansprucht. 

Die Pressung der Bausohle durch das Eigengewicht des Schorn- 
steines wird 

G, 221727 


Ba = 4,752. 10000 22,5625 ۰10000 — O88 Kg 
Die grofste Kantenpressung am Rande der Grundplatte ist 


a" = A, (14 3 = 0,98. [ ۳ = - 0,98 - 1,645 = 1,61 kg pro gem, 


0,855 
also bedeutend geringer ale die zulässige Bodenbeanspruchung von 
2,5 ۰ uM 


Rauchverhütungs- und Kohlensparapparat 


von Ganz & Comp., Eisengiefserei und Maschinen-Fabriks-Aktien- 
gesellschaft in Budapest und Leobersdorf. 


(Mit Abbildung, Fig. 239) Nachdruck verboten. 


Ein ökonomisches Feuern kann nur erzielt werden, wenn in jedem 
Stadium des Verbrennungsprozelses das zugeführte Luftquantum dem 
Kohlenquantum entspricht. Das aber láfst sich nur bewirken durch 
eine ununterbrochene Steuerung des Rauchschiebers, d. h. durch einen 
Zugregler, wobei allerdings vorausgesetzt ist, dals auch die Feue- 
rung selbst tadellos konstruiert wurde. 

Der neue Rauchverhütungs- und Kohlensparapparat 
der Firma Ganz & Comp., Eisengielserei und Maschinen - Fabriks- 
Aktiengesellschaft in Budapest und Leobersdorf erreicht seine 
zwei Hauptzwecke: die Rauchverhütung und Kohlenersparnis, auf 
folgende Weise: 

Die Rauchverhütung wird in erster Linie dadurch bewirkt, dafs 
im ersten Stadium des Feuerungsprozefses das grölste Luftquantum zur 
Verfügung steht. Der Rauchschieber befindet sich in seiner hóchsten 
Stellung, die. Klappe K (Fig. 239) ist geóffnet, es dringt also das 
grofste Quantum Unterluft durch den Rost und zugleich Oberluft 
durch die Klappe K in den Feuerraum ein. Die Oberluft wird, um 
keine schädliche Abkühlung des Feuerraumes herbeizuführen, an einem 
innerhalb der Feuertüre angebrachten Rippensysteme vorgewürmt und 
tritt erst in diesem Zustande in den Feuerraum ein In diesem ersten 
Stadium des jeweiligen Verbrennungsprozelses wirkt nun auch der Dampf- 
injektor W luftansaugend. Es wird infolgedessen eine grófsere Luft- 
menge als durch den natürlichen Zug bedingt ist, durch die Offnung K 
angesaugt, durch den Dampfstrahl über das Feuer gedrückt und ge- 
zwungen, sich mit den Schwelgasen so zu mengen, 0818 die Entstehung 
von Rauch vermieden wird. Das heifse Gemenge muls hier beim Ent- 
langstreichen über die hinteren glühenden Kohlenstifte verbrennen. 

Seine zweite Aufgabe, den auf dem Roste befindlichen Kohlen in 
jedem Stadium des Verbrennungsprozefses nur jenes Quantum von Luft 
zuzuführen, welches diesem Stadium entspricht, erfüllt der Apparat 
selbsttatig in folgender Weise: 

Die Feuertüre wird geöffnet, wenn der Schieber an seiner tiefsten 
Stelle angelangt ist. Solange die Feuertüre offengehalten wird, um 
den Rost zu beschicken, ist der Apparat aufser Wirksamkeit. Wenn 
die Tür geschlossen wird, dreht sich der mit der Feuertüre festver- 
bundene Arm M nach vorn und die Knagge N drückt den Ventilhebel 
H ein und öffnet dadurch den Dampfzutritt oberhalb des Zylinders ۰ 
Hierdurch wird der Kolben O und mit diesem auch der Kolben G 





Die kleinste Kernweite k für die Sockelquerschnittsform ist 
k = 1,333 ۰ R, * — 0,876 r,* 
B 1,14۰ F- R 

Der betrachtete Querschnitt 
F=4-R,’— x-r,? = 4,-1,505? — 3,1416 - 0,855? = 6,76 qm. 
1,888 - 1,505*— 0,816 - 0,8551 — 1,333 -5,13 — 0,876 -0,534 ` 0.443 m 

1,414 - 6,76 - 1,505 ``  1414.6,060.1,500 ° 
Die Pressung A, der Sockelsohle nur durch das Eigengewicht her- 


vorgerufen, ist 
— G + G, 82810 + 64 992 
° F-10000 6,76۰10 000 
Zur Ermittlung der grölsten auftretenden Kantenpressung Am 
sind erst die Werte der Randspannungen a" und a’ zu ermitteln, 
welche bei Biegungsfestigkeit auftreten wiirden 


ve a (1+ t)enie + 288) - 500 


(AV (1— 3) 218. 064)” 
ሻደይ ይ (1 ር] 218 (1 0.23) = - 116 
Bei der Berechnung der gröfsten Kantenpressung Am, ist a’ nicht 
dem Vorzeichen nach, sondern absolut zu nehmen. ማው 
= gi! ፣ [8 — ۳ ; ۲ 0,68 — 0,4 = 
A, =a” +a — = §,52 + 1,16 [68-64868 = 
5,52 + 1,16 - 0,2097 = 5,6 ۰ 
Die grófste zulassige Kantenpressung A, unter Voraussetzung klaffen- 
der Lagerfugen an der Windseite darf sein 
A, = 5 + (0,15: H) = 5 + (0,15 - 31) = 9,65 kg/qom. 


k= 





= 2,18 ۰ 








Fir die Lagerfuge 11-11 der Schaftsohle ergibt sich, wie vorberechnet : 
der Winddruck . . . . P, = 5339 kg 
der Schwerpunktsabstand s, = 11,26 m 
das Gewicht des Schaftes G = 82310 kg. 
Der Ausschlag des Druckmittelpunktes wird 
_ P,-s, _ 5339 - 11,26 








g © ago "Wis 
a muís kleiner sein as e; m 
ے‎ ۴e ر‎ rs ے‎ 131 | 0,800 _ 
عد‎ E 9 + 4 = 0,90 m. 
Die kleinste Kernweite k fir die Querschnittsform der Schaftsohle 
r.* 0,855? 
k = 0,25 -R, ۰ D + i) = 0,25 - 1,375 ۰ (1 + Cam) = 
۱ 0,73102\ _ 
0,34375 - (1 18906] — 0,38 m. 


Der in Betracht kommende Querschnitt 
F = r-(R,*—r,?*) = 3,1416 ۰ (1,875? — 0,855?) = 
3,1416 - (1,890 — 0,731) = 3,641 qm. 
Die Pressung der Schaftfuge 11-11 durch das Eigengewicht 
G 82310 


Ao = F-10000 7 8,641 10 000 ~ 226 kglacm. 
Die Hilfsspannungen | 
" — A (14 ®) = 296. 038) = 
a = A, (1 + i) = 2,26 (1 + 0/35) = 657 
' =A (1-* = 236. — 553) 5 
a! = مذ‎ ( ) — 2,26 ( 0.38) = 6 


Die gröfste auftretende Kantenpressung 
— gl! !. a—kY? _ c : 0,73 — 0,38 
Ag = a" + a يح‎ = 6,57 + 2,05 (6:90 — ose 
Die grófste zulüssige Kantenpressung 
A, = 5 + (0,15 - ከን = 5 ተ (0,15 25) = 8,75 ۰ 








2 
= 7,95 ۰ 


Fiir die Lagerfuge des Schaftes 111-111 ergibt sich: 
Der Winddruck P, = 0,67 150° SE M nh —l= 


0,67 ۰160 . قط‎ + 2 20 = 4020 kg. 
Der Sehwerpunktsabstand s, von Lagerfuge 111-111 

" 2-R,+2-2-R, h—1 2.125 (2.2.05 25-5 _ 913 m 

٩ Q$.R,Q4 2.R, 8 2.125 + 25 3 رم‎ 
Der Ausschlag des Druckmittelpunktes 


T" P, ۰ 84 ۳ 4020۰ 9,13 _ 4020۰ 9,13 ` 0.60 m: 
G 82810 — 29233 53077 — ° 
a 22015 kleiner un als c; em 
5 , Ys 0 ’ 
S e Er 5 ተ 4” = 0,845 m. 
Die kleinste Kernweite 
k = 05.R, (1 " ka) = 0,95 - 1,95 - (1 + ia) 
R,* d , 1,95? 


= 0,25 - 1,25 . ዐ,1ሸ44ነ _ 046 
= 0,25 1,25 (1 + 1 5625) — 0,468 m. 
Der in Betracht kommende Querschnitt 
F = z. (R? —r,?) = 3,1416 ۰ (1,25? — 0,882) = 3,1416 (1,5625 — 0,7744) 
= 2,475 qm. 
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wieder zufiihren kann. Zugleich hatte man in diesem Falle nur das 
Speisewasser durch frisches zu ersetzen, welches durch Undichtigkeiten 
in der Maschine und den Rohrleitungen verloren geht. Weiter besitzen 
die Rohre von durch gereinigten Abdampf geheizten Vorwürmern und 
Heizungen eine hóhere Wármeausstrahlungsfáhigkeit als solche, in denen 
Auch bei Dampfanlagen mit Kon- 
denswasser - Riickkiihlanlagen ist der Anbau eines Olabscheiders von 
Wert. Sogar der Zement leidet durch das Ol, denn er wird von diesem 
zersetzt und seiner Binde- 
kraft beraubt. Dies beweilst 
die Tatsache, dafs manan den 
Fundamenten von Dampf- 
maschinen etc. schon viel- 
fach die zersetzende Wir- 
kung des Oles konstatieren 
| 1 konnte. Wie den Fundamen- 
l ten kann es nun auch dem 






C Mauerwerke gehen, mit wel- 

1 chem der Abstofsdampf in 

n Berührung kommt. Ebenso 
— sind die Dacher um die Min- 
ملاس‎ dungen der Auspuffrohre 
Ze herum nicht gerade Muster 


von Sauberkeit, indem das 

zühe Zylinderól sich dort 

festsetzt u. s. f. 

a Mit Riicksicht darauf 
soll ein Abdampfentóler fol- 
gende Eigenschaften be- 


LB 
E 


KA sitzen: er soll eine ausgie- 

ፐፐ EBERT bige Rückgewinnung des 
satire Oles gestatten, ölfreies, zum 
Hie Kesselspeisen geeignetes 

1 ER 11 Kondenswasser liefern, keine 
== EH Rückwirkung auf die Ma- 





schine zeigen, so dafs überall 
der gleiche Querschnitt des 






. sich ungereinigter Dampf bewegt. 
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mit der Kolbenstange X nach abwärts gedrückt, und das mit der 
Kolbenstange X verbundene Rauchschieberseil hebt den Rauchschieber 
in seine höchste Stellung. Mit der Kolbenstange X wird auch die 
Gleitstange Y nach abwärts gezogen; sie zieht dabei die Zugstange U, 
den Wechselhebel B und die Leitstange S mit, auf welch letzterer 
sich der Schliefskeil E für die Klappe K befindet. Sowie der Keil E 
nach links gleitet, dreht sich die Klappe K infolge ihres Eigenge- 
wichtes nach unten und öffnet dadurch den Zugang für die Oberluft. 
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34 || Durchganges gewáblt wer- 

A d I don kann. ا‎ 
yy :ا‎ ilter oder Siebe sowie 

i: == PH == Si | sonstige empfindliche Teile 

7 ES Zë S ü : ፦፦ ፣ NM 801168 nicht vorhanden sein, 

2 MORA O Ze damit Reparaturen ausge- 
DRS | Fisa schlossen sind. Die Bau- 

Yr 8ም----:=ፖፕ z [1 ls länge und auchallesonstigen 
77 E IT Ausdehnungen sollen klein 

e o! sein, damit die Anbringung 


einfach wird. Der Weg des 
Dampfes soll kurz sein, da- 
mit nur ein einmaliger 
Dampfdurchgang statt hat ; 
ebenso soll der Dampfstrom in einzelne schwacheSchichten zerlegt werden. 
Bei Anwendung des Winkelflüchen-Abdampf-Entólers, 
Fig. 240, ist es möglich, alle Teile des Abdampfes mit den Metallfláchen 
in Berührung zu bringen, so dafs das im Dampfe enthaltene Ol sich 
an diesen ablagert, ohne vom Dampf weiter mitgerissen zu werden. 
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Fig. 240. Abdampfentóler von Rasmussen & Ernst in Chemnitz. 


Der von Rasmussen & Ernst in Chemnitz gebaute Apparat 
basiert auf der Tatsache, dafs, wenn man in ein reines Gefäls óliges 
Wasser gielst, das Ol sich zum grófsten Teile sofort an den Seitenwünden 
anhängt. Beim Winkelfláchen-Abdampfentóler sind nun im Innern 
Reihen von abwechselnd horizontal und vertikal befestigten Blechwinkeln 
eingesetzt, durch welche der Dampfstrom in einzelne horizontale und 


Fig. 239. 2 A.: Rauchverhütungs- und Kohlensparapparat von Gans ሪታ Comp., Eisengie/serei und Maschinen- Fabriks- Aktiengeselischayt 


in Budapest und Leobersdorf. 


Bei den beschriebenen Bewegungen wird gleichzeitig vom Wechsel- 
hebel B auch das auf seiner Nabe aufgesteckte Exzenter D nach links 
gedreht, so daís das Injektorventil I geóffnet und Frischdampf in den 
Injektor W eingelassen wird. Nachdem der Rauchschieber aufgezogen 
und die Dampfeinstrómung in den Zylinder Z durch die auf das 
Ventil V wirkende Federkraft selbsttätig eingestellt wurde, zieht das 
Eigengewicht des Schiebers die Kolbenstange X mit den Kolben G 
und O in die Hóhe, wobei der im Zylinder Z befindliche Dampf konden- 
siert und durch eine schmale Bohrung im Kolben O und das Róhr- 
chen J ins Freie gelangen kann. | 

Die Geschwindigkeit des Niederganges vom Rauchschieber wird 
dureh den Bremszylinder Z, nach dem Prinzipe des Olkataraktes ge- 
hemmt und kann durch die Schraube P so geregelt werden, 0808 die 
Zeitperiode des Niederganges des Rauchschiebers genau den in jedem 
Augenblick vorhandenen Betriebsverhältnissen angepalst werden kann. 

Wenn die Kolbenstange X durch das Niedergehen des Rauch- 
schiebers nach aufwárts gezogen wird, bewegt sich auch die Leit- 
stange S mittels der Gleitstange Y naeh rechts. Der Schliefskeil E 
wird nach rechts gezogen und unter die Klappe K geschoben, welche 
dadurch in die Schlufsstellung gebracht wird. Dabei dreht sich auch das 
Exzenter D allmáhlich nach rechts und schliefst somit das Injektor- 
ventil I رطع‎ so dafs am Ende der Entgasungsperiode des Brennmate- 
riales der Oberluftzutritt und die Injektorwirkung eingestellt werden. 

Die Funktion des Apparates ist unabhàngig von der Tátigkeit des 
Heizers und werden sämtliche Bewegungen durch das ከ1066 Öffnen 
und Schliefsen der Feuertüre eingeleitet. Des weiteren ist der 
Apparat mit einer Ausschaltvorrichtung versehen, kann also in jedem 
Augenblicke angestellt und abgestellt werden, was auch eine leichte 
Erprobung ermóglicht. Die Ganzsche Feuerung ist schon in zahlreichen 
Fabriken in Verwendung. 


Abdampfentóler 


von Rasmussen & Ernst in Chemnitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 240.) Nachdruck verboten. 
Dafs durch die Entólung des Abdampfes insofern Ersparnisse 
erzielt werden kónnen, als man das so zurückgewonnene Ol abermals 
verwendet, ist klar. Wichtiger aber ist, dafs man das vom Ole befreite 
Kondenswasser, weil es kesselsteinfrei ist, dem Kessel als Speisewasser 








Mit einem solchen ist es leicht, die Steuerung als Spezialartikel herzu. 
stellen; ein grofses Mafs von Genauigkeit würde gewonnen, prüzises Arbeiten 
würe gesichert neben schneller Lieferung — alles Umstünde, welche bei Export. 
maschinen in die Wagschale fallen. Firmen zur Annahme eines bestimmten 
Systems von Steuerung zu bewegen, dürfte zwar nicht zu leicht sein, doch 
würden 81e wohl nach und nach sich zur Annahme der vorgeschlagenen Reform 
bequemen, sofern nur eine von ihnen bahnbrechend vorgeht; die Erfolge, welche 
durch eine einheitliche Fabrikation des Ventilmaschinenbaues gewonnen 
werden, treten bald vor ihre Augen. 

Betreffs der Wahl der Steuerung kommt eigentlich nur eine zwangs- 
läufige in Betracht, weil Ausklinksteuerungen bei den höheren Touren- 
zahlen, die man für Exportmaschinen doch so wie so anzuwenden hat, zu 
empfindlich werden. Es soll eben eine Ventilmaschine geschaffen werden, 
die man mit derselben Sicherheit fremden Händen überlassen kann wie die 
früheren Flachschiebermaschinen. Bei der Adoption einer beliebigen neuen 
Steuerung sind die entstehenden Kosten nicht zu grofa, da man diese ja 
komplett fertig beziehen könnte und lediglich Zylinder und Bajonett einigen 
Umänderungen zu unterwerfen hätte. Als zur Steuerung gehörig. mögen an- 
gesehen werden Ventile, Ventilsitze, Ventildeckel nebst Stopfbüchsen 
und Federn, Einlafs- und Auslafsgestünge und Exzenter. Alle 
Lager und die Steuerwelle nebst den Steuerrüdern würen in den eigenen 
Werkstätten herzustellen. Durch diese Organisation wären hauptsächlich 
Vorteile hinsichtlich der Montage und Lieferung zu verzeichnen. Es würden 
manche Firmen freier resp. unabhängiger von dem Beschüftigungsgrade ihrer 
Werkstätten, es könnten mit anderen Worten mit weniger Aufwand an Zeit 
und Lohn mehr und bessere Maschinen gebaut werden; das ist es, was wir 
brauchen. Auch kónnten vollkommenere Lüger von Ersatzteilen in den ver- 
schiedenen Lündern gehalten werden und die nótigen Auswechslungen mit 
veringstem Aufwand von Zeit und Geld sowie Risiko erfolgen. 

Wenn es auch nicht Zweck dieser Zeilen sein kann, ein bestimmtes System 
von Steuerung vorzuschlagen, 80 steht doch soviel fest, dafs diese neben 
Einfachheit die Eigenschaft besitzen mufs, für Einlafs- und Auslafsgestünge 
gleiche Hebel- und Bolzendimensionen u. s. w. zu geben, kurz sie mufs für 
die Massenfabrikation geeignet sein. 

Es mufs als irrig bezeichnet werden, wenn man behauptet, dafs eine 
Exportventilmaschine von anderen Gesichtspunkten aus zu entwerfen sel als 
eine Inland-Dampfmaschine. Beide müssen so konstruiert sein, dafs sie allen 
Anforderungen genügen, sowohl hinsichtlich der Leistung, Gtitegrad und 
Ökonomie als auch der Billigkeit und Dauerhaftigkeit, des leichten, billigen 
Transportes und der einfachen Montage. Ganz dieselben Gesichtspunkte sind für 
die Inlandmascbine mafsgebend, und eine nach der obigen Reform ausgeführte 
Exportmaschine, welche somit billiger zu stehen kommt als unsere jetzigen. 
trigt sicher nicht wenig dazu bei. das Fabrikat sich selbst empfehlen zu 
lassen, Hierin nun zeigt sich die Qualität des Konstrukteurs, dessen Auf. 
gabe es ist, möglichst alle Vorzüge in einer einfachen Maschine zu vereinigen. 
So lassen sich beispielsweise die mannigfachen Konstruktionen von Pleul- 
stangen, Kurbeln, Kreuzkopfbolzen, Kreuzkopf, auch von Stopf- 
büchsen, Grundringen, Kolben und deren Befestigungen und sogar die 
Befestigungsschrauben für Zylinder, Ventildeckel u. s. w. durch Annahme 
cinheitlicher Wandstürken und Dimensionen sehr vereinfachen und Erspar- 
nisse in dieser Richtung erzielen, ganz abgesehen von der Bequemlichkeit. 
Dazu gehört namentlich beim Ent- 
werfen Geduld und grofse Ausdauer sowie ein inniges Zusammengehen mit 
der Werkstatt. 

Betreffs des planmifsigen Entwerfens hat man zu beachten, dafs für Hoch- 
und Niederdruckseiten die Ventile und Sitze gegenseitig vertauschbar 
gemacht werden, 0. ከ. Ventile 8. 8. e der kleineren Niederdruckseiten sollen 
immer in die der grifseren Hochdruckseiten passen u. s. w. Auch kommt 
man beispielsweise bis zu Maschinen von 1000 mm Hub mit zwei Feder. 
grófsen aus für den Ventilschlufs. Man hat aber auch dahin zu streben, 
dafs in den Maschinenelementen gröfsere Abschlüsse gemacht werden können. 
Für Triebwerkteile ist es angänig, die Teile von Tandemmaschinen für die 
nüchst grófsere Nummer von Compoundmaschinen zu verwenden (immer den 
richtigen Ausbau einer kompletten Maschinenserie vorausgesetzt) Dann 
mufs jedoch nach Bestimmung der Kolbendrücke der Hub der einzelnen 
Gattungen (Einzylinder-Compound oder Tandem) in einem rechtwinkligen 
Coordinatensystem als Abscisse und der entsprechende Kolbendruck als Or- 
dinate aufgetragen werden. Ein Blick auf die so erhaltenen drei Kurven 
läfst dann leicht übersehen, welche Triebwerkteile zueinander passen. Das- 
selbe Verfahren ist selbstredend auch bei Bestimmung der Ventilgröfse u. s. w. 
anzuwenden. So halte ich des weiteren bel Maschinen bis zu 800 Hub 
Fundamentschrauben für die Zylinderstühle für überflüssig, wenn 
letztere so ausgebildet werden, dafs sie vergossen werden können. Dae 
spart am Gewicht und ist billiger für den Fabrikanten in der Herstellung. 
für den Küufer bel der Ausführung des Fundamentes und gibt nebenbei eine 
einfachere Montage. 

Der Zweck der vorstehenden Zeilen war, kurz zusammengefaíst, darauf 
hinzuweisen, dafs im allgemeinen eine grofse Abneigung unter den Kon- 
strukteuren gegen zu weitgehendes Normalisicren und zuweilen gegen dieses 
überhaupt besteht. Unsere Fabrikationsweisen jedoch sind verglichen mit 
denen Englands oder Amerikas noch viel zu schwerfüllig und kompliziert. 
Während man dort mehr einen einheitlichen Typ vor Augen hat, der Jahre 
lang gekauft werden soll, legt man bei uns viel zuviel Gewicht auf Einzel 
heiten, die gänzlich unwichtig sind. Wenn schon durch Schematisieren von 
solehen Kleinigkeiten sich Ersparnisse in der Herstellung erzielen lassen, 80 
wird dies umsomehr der Fall sein, wenn die Maschinen an sich einfacher ge 
staltet werden. Man darf hier nicht nur mit dem erzielbaren Gewinn einer 
Firma rechnen, sondern mufs die Vorteile der Gesamtheit im Auge behalten, 
welche in vermehrter Leistungsfühlgkeit beruhen ohne Mehraufwand von 
Löhnen und Betriebskosten. 


-die der Werkstatt hiervon erwächst. 
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vertikale, schwache Schichten zerlegt und gezwungen wird, möglichst 
viele Flächen zu bestreichen, ohne dafs ihm ein Widerstand geboten wird. 

Wie aus Fig. 240 ersichtlich, strömt der Dampf in der Pfeilrich- 
tung ein, und passiert zunächst eine Gruppe von horizontalen Winkeln, 
durch welche die erste Zerlegung in schwache Schichten stattfindet. 
Das Ol setzt sich zum Teil an den Winkeln ab. Darnach passiert 
der Dampf ein System von vertikal gestellten Winkeln, dann ein 
solches von horizontal gelegten u. 8. f., bis zum Abflulsstutzen. Infolge 
des Passierens der horizontal und vertikal liegenden Winkelgruppen 
wird der Dampfstrom in so viele Schichten zerlegt, dals eine voll- 
ständige Ausscheidung des Oles stattfinden ۰ 

Das 01 sammelt sich am Boden des Apparates, von wo es nach einem 
Sammelbehálter geleitet wird, in welchem es sich vom Wasser trennt. 

Man kann übrigens auch den Abdampf der Kondensationsmaschinen 
durch den Winkelflächen-Entöler vollständig vom Ole befreien, ohne 
zum Absaugen eine Olwasserpumpe aufstellen zu müssen. In diesem 
Falle sammelt sich das Olwasser in einem unter dem Abscheider anzu- 
bringenden Apparate, von welchem es automatisch nach einem Klär- 


behälter befördert wird, indem direkter Dampf die Arbeit der Ol- 


wasserpumpe übernimmt. Diese Anordnung erspart die Anlage einer 
Transmission und braucht nur einen kleinen Bruchteil des Dampfes, 
der auf eine Transmissionsriemenpumpe entfallen würde. Aufserdem 
arbeitet die Anlage zuverlássiger und ohne Wartung. 


Standardisieren von Ventilmaschinen. 
Von G. Hagemann, Zivilingenieur in Chemnitz i. 8. 
Nachdruck verboten. 

Vor einiger Zeit kam mir ein Vortrag zu Gesicht (veróffentlicht in der 
„Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure"), der mir Veranlassung gibt, 
ebenfalls einige Worte über das darin beregte Thema, die Standardisation 
von Maschinen 1m allgemeinen, zu sagen, und zwar hauptsüchlich in 
betreff von Ventilmaschinen. 

Namentlich sollte bei Exportmaschinen die Standardisation die weit. 
gehendste sein, wo leichte Auswechselbarkeit der Teile, geringes Gewicht und 
Raumersparnis die grófste Rolle spielen. Allen Einzeltellen solcher Maschinen 
ist eine gewisse Gesetzmüfsigkeit zu geben, sowohl hinsichtlich des Materials 
als auch hinsichtlich der Konstruktion. Leider baut aber so ziemlich jede 
Fabrik noch nach ihren eigenen Normalien, welche zwar mit denen der Kon- 
kurrenz ganz gut übereinstimmen kónnten, aber meist absichtlich verschieden 
gehalten sind. Es gibt ferner viele Konstruktionsteile an unseren Maschinen, 
welche nach den Normalien von nur einer Spezialfabrik hergestellt wer- 
den sollten und damit billiger und besser ausfallen, als wenn sie in den 
eigenen Werkstütten angefertigt worden würen. Meist hat jede Firma und 
jeder Konstrukteur seine besondere Meinung betreffs Details, welche sich da 
und dort angeblich gut und besser bewührt haben; die Meinung ist dann 
noch meistens die, dafs Ükonomie des Arbeitens und billige Her- 
stellung sich nicht gut vereinigen lassen. 

Betrachtet man Ventilmaschinen im speziellen, so findet man die ver- 
schiedensten Ausbildungen hinsichtlich Steuerung und Triebwerk. Es 
dürfte sehr wenig (grofse) Firmen geben, welche über eine richtige und voll- 
kommen durchkonstruierte Serie von Maschinengröfsen verfügen. Meist sind 
die Modelle (ich spreche hier namentlich von mittleren Firmen) entstanden, 
wie die Anforderungen gerade an die Firma im Laufe der Entwicklung heran- 
traten, und es sind dann Offerten zu machen, die von vornherein als nicht 
geeignet vom Käufer beiseite gelegt werden. Diese Erscheinung ist begrün- 
det in unserem ganzen Fabrikationssysteme; unsere Firmen bauen zu- 
vielerlei Spezialitäten, die aber an sich nicht richtig ausgebildet 
sind, wenn man so sagen darf. Eine Reform in diesem Sinne käme vor 
allem dem Export zu gute So bauen z. B. die englischen Dampf- 
maschinenfabriken seit 20 Jahren immer denselben Typ, der noch heute 
gekauft wird. Die Herstellung (ohne dafs Änderungen gemacht worden 
wären) ist dadurch eine zu routinierte und billige geworden, so dafs wir mit 
unseren verschiedenen Typen je nach Druck und Tourenzahl nicht kon. 
kurrieren kónnen. Solche Maschinen werden meist schon ein Jahr vorher 
vom Hündler auf Abruf bestellt, je nach der Grófse zu 10 oder 20 Stück auf 
einmal in Arbeit gegeben und gestatten infolgedessen eine üufserst billige 
Fabrikation. Allerdings macht sich auch hier schon die deutsche Konkurrenz 
fühlbar, und man beabsichtigt, um gleichen Schritt halten zu kónnen, nun 
auch den Bau von Ventilmaschinen im grofsen zu betreiben. Ich hatte Ge- 
legenheit, diese Fabrikation in einer grofsen englischen Firma einzurichten 
und die vorerwähnte Standardisation bis ins kleinste Detail auszuführen. 

Um auf die Menge mittlerer Firmen zurückzukommen, welche in Deutsch 
land Ventilmaschinen bauen, so sollten grade diese sich veranlafst fühlen, 
mit der Standardisation zu beginnen; sie könnten durch Bezug von nor- 
malen Konstruktionseinzelheiten' viel Geld und Zeit sparen und 
nebenbei noch Genauigkeit in der Fabrikation gewinnen. 

Es bietet gar keine Schwierigkeit, bei Ventilmaschinen normale, 
freie Querschnitte festzulegen, desgl. die Ventilgehäuse oder 
Sitze, beide unabhängig von der Art der Steuerung. Es sind dann eben 
Hub und Zylinderdurchmesser und Tourenzahl nach den zur Verfügung 
stehenden Normalabmessungen obiger Steuerorgane zu wählen oder umge- 
kehrt. Diese Maschinenelemente sollten also einheitliche Form und Gröfse 
erhalten, nebst ihren Stoffbuchsen und Grundringen und könnten als neue 
Fabrikation unseren Armaturfabriken angegliedert werden, was nebenbei 
auch den Vorzug einheitlicher Materialbenutzung und Bearbeitung böte. Wäre 
der Anfang mit den Steuerorganen gemacht, dann kämen zunächst die 
Ventilspindeln an die Reihe, was, um sie im grofsen herstellen zu können, 
einen gemeinsamen Typ von Steuerung für alle Arten von Export- und In- 
dustriemaschinen voraussetzt. 
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Die neue Kraftstation Jeder Kessel g hat zwei Dampfsammler von je 48" Durchmesser und 
der Scioto Valley Traction Company in Reese. mese? und 12 Lange. Die Hanptfläche stellt meh anf 1954 15, auch 
: j A 8 sich au [| ; auc 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 59 und Abbildung, Fig. 241) | sind die Kessel für einen Druck von 200 Did. per G” berechnet, 
Nachdruck verboten. | arbeiten augenblicklich jedoch nur mit einem solchen von 160 Pfd. Die 
_ Im vergangenen Jahre hat das Strafsenbahnnetz der Stadt Ohio | Roney-Stokers f,, welche durch eine einfachwirkende Zweizylinder- 
insofern eine betrachtliche Erweiterung erfahren, als die Linien der | maschine, System Westinghouse, (f,) von 3 PS Leistung getrieben 
Scioto Valley Traction Company, welche den Vorort Co- | werden, sind in den Feuerungen untergebracht. E 
lumbus mit denen Lancaster und Circleville verbinden, in Betrieb ge- Der Schornstein, ein Fabrikat der Alphons Custodis 
setzt wurden. Lancaster liegt 26,2 und Circleville 23 engl. Meilen von | Chim mey Construction Co., hat 200 Höhe und 10’ lichten 
Columbus entfernt. Geplant ist eine Erweiterung der Cireleviller Linie | Durchmesser am Kopfe. An der Basis ist er achteckig: auch wurde 
bis zu dem noch 20 engl. Meilen südlicher gelegenen Orte Chillicothe. | er bis ungefähr 4’ über die Mündung der beiden stählernen Haupt- 
Die neuen Linien beanspruchen schon dadurch das Interesse, dafs | füchse in roten Ziegeln, darüber hinaus aber in gelben Radialziegeln 
sie die einzigen sind, bei denen im Staate Ohio die dritte Schiene zur | erstellt. Die beiden Hauptfüchse haben rechteckigen Querschnitt 
Verwendung kam. Vor allem aber verdient dieneue Kraftstation | und sind mit Schamotteplatten gefüttert, um das Durchbrennen der 
der Gesellschaft die Beachtung technischer Kreise; sie liegt in Reeses | Bleche zu verhindern. An sie schliefsen sich die von den einzelnen 
und ist vollstándig nach dem Einheitsprinzip durchgebildet, d. h. | Kesseln ausgehenden Nebenfiichse an, deren jeder mit einem Rauch- 
sie enthalt lauter komplette in sich abgeschlossene Dampfeinheiten, | schieber versehen ist, damit der betr. Kessel abgesperrt werden kann. 
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Fig. 241. Die neue Kraftstation der Scioto Valley Traction Company in Reeses. 


je aus zwei Dampferzeugern und einer Dynamomaschine bestehend. Die Verteilung der Kohle aus dem zentralen Bunker D auf die 
Von den projektierten vier Einheiten waren im Dezember 1904 nach | Kessel erfolgt durch einen Transporteur e, Fig. 241, Skz. 3 u. 4 der áhnlich 
„Engg. Record“ erst zwei im Betriebe. | einem Hángebahn-Trichterwagen konstruiert ist. Dem Bunker wiederum 


Das allgemeine Arrangement der Station (vgl. Tafel 59 u. Fig. 241) | wird die Kohle von dem Lager E zugeführt (vgl. Fig. 241), das aufser- 
ist ungefahr das folgende: die vier projektierten Einheiten sind in | halb der Station bassinartig angelegt und sorgfaltig abgepflastert ist. 
zwei Gruppen zerlegt gedacht, zwischen denen so viel freier Raum | Über dem Lagerplatze erhebt sich ein Trestlework e, Skz. 6, Fig. 241, 





belassen ist, dafs im Kesselhause A ein Kohlenbunker D und der Schorn- | aus Eisen, an dessen beiden Tragschienen ein eigenartiger Trolley b 
stein untergebracht werden konnten. Im Maschinenhause B dagegen | sich entlang bewegen kann. Am Trolley hängt eine Schaufel b, von 
stehen auf dem Maschinenhausflure (8) die Erreger u sowie die rotieren- | 1!j, t Fassungsvermögen, welche die Kohle aus dem Sumpfe auf- 
den Transformatoren v, während im Souterrain B, die Kesselspeise- | nimmt, in den die Kohlenlowrys a entleert werden. Der Trolley kann 
pumpen i, i,, Vorwármer, Kondensationspumpen s, s,, das Olfilter o | die Kohle sowohl in, das Bassin E als auch direkt in den Trichter d, 
u. 8. W. situiert sind. Fig. 241, oberhalb des Bunkers D entleeren. Im letzteren Falle gelangt 


Als Baustoff wurden für das Gebäude in der Hauptsache rote | die Kohle aus dem Trichter auf einen Abradder d,, wo die kleineren 
Ziegel und Eisen verwandt. Der Sockel ist in Sandstein ausgeführt | Stücke ausgeschieden werden; die grófseren dagegen gelangen, da der 
worden. Das Gebäude bedeckt eine Grundfläche von 186>< 112’ e und | Abrádder zugleich Transporteur ist, auf den Kohlenbrecher d}. Sowohl 
steht auf Betonfundamenten, wáhrend die Decken in Zementeisen aus- | die vom Abrádder direkt ausgeschiedenen als auch die vom Kohlen- 
geführt wurden. Das Dach trägt eine Laterne, deren Abdeckung in | brecher zerkleinerten Kohlen stürzen in den Bunker e, Fig. 1, Tafel 59. 
Teerpappe auf porósen Ziegeln erfolgte; das Dach des Gebáudes da- | Unterhalb des letzteren bewegt sich auf Schienen ein Verteilungstrichter- 
gegen ist in sog. Ludoviciziegeln gedeckt. Eine Mauer zerlegt das | wagen e, Skz. 3 u. 4, Fig. 241, welcher die Kohle aus dem Trichter 
Gebäude der Lange nach in das Kesselhaus A und ein Maschinen- | entnimmt und in die oberhalb des Stokers f,, Fig. 1, Tafel 59, vor- 
haus B von 46 resp. ۵4 Breite. Über die ganze Länge des Maschinen- | gesehenen Trichter f abwirft. Der Auslauf des Trichterwagens ist 
saales erstreckt sich eine Galerie, auf der die Schaltbretter und | durch ein Hebel-Gegengewicht e, ausbalanciert; ein Motor e,, Skz. 4, 
Bureaux untergebracht sind. Unter der Galerie C stehen die schon er- | Fig. 241, liefert die erforderliche Betriebskraft für den Vorschub des 
wábnten Transformatoren; ebenso befinden sich dort die Olausschalter. | Wagens auf dem Gleise. 

Die Dampfkessel sind nach dem Wasserrohrtyp von den Franklin Die Schaufel b, fafst 1!/ t und wird durch ein Stahlhebel am 
Boiler Works Co. ausgeführt und liefern je den Dampf für 450 PS. | Trolley gehalten. Ein Motor von 20 PS. Leistung dient zum Heben 
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Dieser ist an der Trennungswand auf einer Konsole aufgestellt und 
wirkt als Wasserabscheider. Da er sehr hoch steht, so fliefst das 
Kondenswasser aus ihm durch ein Rohr nach den Kesseln selbsttátig, 
d. h. unter dem Einflufs der Schwerkraft zurück; der Dampf dagegen 
fliefst aus dem Abscheider durch lange, gebogene Rohre h, den Drossel- 
ventilen der Maschinen t zu. Jede Einheit hat ihren eigenen Sammler 
und ihr eigenes Rohrsystem, jedoch sind alle Systeme unter sich ver- 
bunden. Zwischen dem ersten und zweiten Aggregat wirkt das ver- 
bindende Rohr h, gewissermafsen als Druckausgleicher, zugleich aber 
gestattet es, die zweite Einheit von der ersten aus mit Dampf zu 
versorgen, falls deren Dampferzeuger einmal versagen sollte und um. 
gekehrt. Zwischen der zweiten und dritten Einheit ist das Verbin- 
dungsrohr u, durch die Trennungswand geführt und bildet eine Art 
Sammler, welcher die Hilfsmaschinen u mit Dampf versorgt. So 
entnimmt beispielsweise die Erregereinheit u den Betriebsdampf dem 
genannten Rohre, während ein in Form eines Ringes ausgeführter 
Zweigstrang die Pumpen im Souterrain versorgt. 

Alle Flanschen an den Hochdruckleitungen sind, soweit sie Rohren 
von mehr als 8” Weite angehören, aus gewalztem Stahl. Die Verbin- 
dungen erfolgten nach dem Van Stone Typus. Die Rohre von $" 
und weniger Durchmesser haben Schrauben-Verbindungen und guls- 
eiserne Flanschen. Die Fittings sind, soweit sie hohen Druck auszu- 
halten haben, extra schwer, soweit sie mit niedrigem beansprucht 
werden, normal ausgeführt. Das ganze Rohrsystem wurde von M. W. 
Kellogg & Co. installiert, wàhrend die Hochdruckventile von Eaton, 
Cole & Burnham, die Niederdruckventile von der Chapman 
Valve Co. stammen. 

An elektrischen Maschinen sind zwei Generatoren und drei 
Erregermaschinen von der Bullock Electric Mfg. Co. aufgestellt. 
Erstere sind für 1000 Kw berechnet und laufen mit 94 Touren in der 
Minute; die Frequenz stellt sich auf 25 Perioden in der Sekunde; 
auch liefern die Generatoren Dreiphasen-Wechselstrom von 375 Volt. 
Die Erregermaschinen (u) werden von besonderen Dampfmaschinen 
getrieben und sind für 100 Kw bei 125 Volt und 250 Touren pro 
Minute konstruiert. 

Der Strom wird von den Generatoren direkt nach den drei 370 Kw- 
Transformatoren w geleitet, welche gleich denen von 150 Kw mit 0l- 
kühlung ausgerüstet und von der Wagner Electric Mfg. Co. ge 
liefert sind; sie transformieren von 375 auf 27 000 Volt. 

An Unterstationen sind im Ganzen vier vorhanden, von denen 
die eine in der Zentrale selbst liegt; sie umfafst zwei 400 Kw rotierende 
Konverter v und ist grofs genug, daís noch ein dritter aufgestellt 
werden kann. 


Die neuen elektrischen Lokomotiven der 
Valtellinabahn 


ausgeführt von Ganz & Comp., Eisengiefserei und Maschinenfabriks- 
Aktien - Gesellschaft in Budapest. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 55 u. 56 und Abbildung, Fig. 242) 
[Schlufs.) Nachdruck verboten. 

Die Anordnung der Apparate am Führerstand ist in Fig. 6 der 
Tafel 55 dargestellt; auf dem Dache sind die Stromabnehmer-Unter- 
gestelle U zu sehen. Direkt unter dem Dache befinden sich in der 
Mitte die Hochspannungssicherungskästen, Drosselspulen und Haupt- 
abzweigkasten. Mit L ist der bereits erwähnte Geschwindigkeits- 
umschalter bezeichnet, der es ermöglicht, die Zwillingsmotoren in 
Kaskade oder einfach zu schalten. Vor diesem Umschalter sitzt der 
in Fig. 4 der Tafel 55 mit K bezeichnete Primärschalter, während 
rechts hiervon der pneumatische Führerschalter I angeordnet ist. 
Beide Führerstände sind mit Spannungszeiger, Stromzeiger und Mano- 
meter versehen. Die Signalpfeife wird mit Luft betätigt, ebenso die 
Sandstreuer, die nach dem System Brüggemann gebaut sind. 

Die Lokomotiven sind mit einer Westinghouse Bremse und einer 
Handbremse ausgerüstet, die durch das in Fig. 6, Tafel 55 ersicht- 
liche Handrad betätigt wird, während für erstere an jedem Führer- 
stand ein Bremsventil vorgesehen ist. Der Transformatorensicherungs 
kasten und ein Handumschalter für den Luftpumpenmotor gehören zur 
weiteren Ausrüstung des Führerstandes. 

Alle zur Stromabnahme sowie zur Betätigung der Motoren dienen- 
den Apparate werden von einer Stelle aus mittels Druckluft betätigt, 
und zwar die Stromabnehmervorrichtung mittels des sogen. Trolley 
er. die Apparate durch den pneumatischen Führerschalter I (Fig. 6, 

afel 55). 

Fig. 1, Tafel 56 gibt das Schema der Luftrohrverbin- 
dungen. A ist die Motorluftpumpe, in deren Leitung ein Rück- 
schlagventil B und der Ölabscheider C eingeschaltet ist. Auf dem 
Dache der Lokomotive liegen die beiden Luftbehälter D und F, von 
denen ersterer für die elektrischen Einrichtungen, die Luftpfeife und den 
Sandstreuer, letzterer für die Westinghouse-Bremse dient. Um die 
Drücke in den beiden Behältern unabhängig voneinander halten zu 
können, ist in der Verbindungsleitung das Rückschlagventil E vor- 
gesehen. 

Von dem Behälter D geht ein Hauptrohr zu den pneumatischen 
Hauptfahrschaltern I, I,; dieses Hauptrohr teilt sich bei a und a, IP 
je zwei Stränge, weil nämlich die Hauptfahrschalter die Druckluft aus 
dem Behälter durch den Hahn a bezw. a, des Hauptfahrschalters der 
Gegenrichtung erhalten müssen. Die mit رط رط‎ bezeichneten Robre 
lassen Luft mit Volldruck, die Rohre c, c, dagegen solche von ver 
mindertem Druck in die Rheostatköpfe treten. Aus den Rohren b, b, 


und Senken der Schaufel, während ein Motor von 5 PS. den Trolley 
am Geleise vorwärts und rückwärts bewegt. Der Kohlenbrecher d, 
wird durch einen 25 PS. Motor betätigt. 

Die Umladeeinrichtung vermag in der Stunde 20 t zu bewältigen, 
während im Bunker e, Fig. 1, Tafel 59, 60 t und auf dem Lager- 
platze E, Fig. 241, 6, 1000 t Kohle gelagert werden können. Der Inhalt 
des Bunkers e genügt zur Zeit, um die Anlage eine ganze Nacht im 
Gange zu erhalten. 

Die Asche wird aus den trichterförmigen Aschensäcken f, unter 
den Feuerungen durch Ausläufe in zweirädrige Karren abgelassen, die 
unter den Ausläufen im Aschengange A, im Kesselhause aufgestellt 
werden. Die Karren entleert man in eine Grube, welche neben der 
für die Kohlenlowrys (vgl. Skz. 6, Fig. 241) angelegt ist. Mittels der 
grofsen Schaufel b, wird die Kohle aus der Grube in Aschenlowrys 
verladen. Der gesamte Transportmechanismus wurde von der Jeffrey 
Manufacturing Co. geliefert. 

Das für den Betrieb der Station erforderliche Wasser wird dem 
Big Walnut Creek entnommen und durch ein 36” Rohr k,, Fig. 2, 
Tafel 59, in einen Saugbrunnen k im Souterrain B, des Maschinen- 
hauses geleitet. In den Einlauf vor dem Brunnen k sind Siebe sowie 
ein Absperrventil eingebaut, während das saugende Ende des Rohres im 
Creek durch ein Lattenwerk und eine zementierte Grube abgeschlossen, 
ist. Da das Wasser wegen seiner Härte zur Kesselspeisung unge- 
eignet erscheint, so wurde von der New York Continental 
Jewell Filtration Co. eine Speisewasser -Reinigungsanlage be- 
zogen. Eine dampfbetriebene Duplexpumpe « von Dean Bros. 
saugt das Wasser aus dem Brunnen k an und drückt es durch das 
Rohr i, in einen Tank, wo es mit Chemikalien gemengt wird und 
zum Absetzen Zeit findet. Darnach passiert das Wasser ein Sand- 
filter und gelangt schliefslich in ein Reinwasserreservoir. Zwei motor- 
betriebene Triplexpumpen i, i,, Fig. 2, Tafel 59, der Goulds Mfg. 
Co. von denen eine derzeit in Reserve steht, drücken das Wasser 
in die Kessel; dabei muís es einen Wainwrightschen Vorwürmer 
passieren, der von den Taunton Locomotive Works geliefert 
wurde. Es ist Vorsorge getroffen, daís, falls die beiden Pumpen 
i, i, oder der Vorwürmer versagen, die Brunnenpumpe o das Wasser 
auch direkt in das Hauptspeiserohr l, der Kessel drücken kann. Diese 
würden in diesem Falle allerdings ungefiltertes Wasser erhalten. Die 
Pumpe « dient übrigens auch als Feuerspritzpumpe und für sonstige 
allgemeine Zwecke. 

Den Kesseln wird das Speisewasser nun durch zwei Hauptspeise- 
leitungen ig, i, welche dicht an der Scheidewand des Maschinen- und 
Kesselhauses sich befinden, zugeführt. Von jeder Hauptleitung ist 
nach jedem Kessel ein Rohr abgezweigt. Sämtliche Zweige sind mit 
einander so verbunden, daís sie einen Ring bilden. Dasselbe ist auch 
mit den Hauptleitungen geschehen, die zu diesem Zwecke an den 
Enden gekuppelt sind. Auf diese Weise wird es móglich, von jeder 
Leitung aus jeden Kessel mit Wasser zu versorgen, so dafs eine 
Unterbrechung in der Wasserlieferung infolge Rohrdefektes ausge- 
schlossen ist. 

Die Betriebsdampfmaschinen t leisten nominell 1500 PS; sie 
sind sogen. liegende Compound-Dampfmaschinen mit Kondensation und 
wurden von der Hoovens, Owens, Rentschler Co. geliefert; 
ihre Zylinder haben 26 und 52" Bohrung, und der Kolbenhub stellt 
sich auf 48”, die Tourenzahl in der Minute auf 94. Die Schmierung 
erfolgt unter Druck (in Fig. 2 ist die Maschinenölleitung mit p,, die 
Zylinderólleitung mit p bezeichnet) nach dem Siegristschem Druck- 
schmierverfahren, bei dem das gebrauchte Ol unter dem Einflusse der 
Sehwerkraft nach einem Filter o im Strange q, zurüokfliefst, aus dem 
es nach vollendeter Reinigung in den Behälter p für gereinigtes Öl 
mittels der Pumpen r zurückgeführt wird. 

Die Kondensationseinrichtung ist von der Alberger Condenser 
Co. geliefert und besteht aus einem barometrischen Kondensator m, 
der die zur Zeit aufgestellten zwei Maschineneinheiten bedient sowie 
aus in duplo vorhandenen Wasser- (1, 1,) und trockenen Luftpumpen 
(8, 8,). Die Kondenswasserpumpen stellen sich als Zentrifugalpumpen dar 
und besitzen je eine Leistung von 3000 Gall. bei 300 Umdrehungen in 
der Minute. ‘Jede Pumpe ist mit einer einfachwirkenden, horizontalen 
Auspuff - Dampfmaschine der Harrisburg Foundry € Machine 
Co. gekuppelt. Diese haben Drosselventilregulatoren, welche als 
Grenzregler eingestellt sind, wührend die gewóhnliche Regelung hin- 
sichtlich der Wasserlieferung der Maschine durch einen ausbalancierten 
Fosterschen Schieber erfolgt. Dieser ist in die Frischdampfleitung 
eingeschaltet und wird durch einen Wasserdruckregler, welcher in das 
Druckrohr der Pumpe eingebaut ist, perang 

Die trockenen Luftpumpen sind liegende mit doppelter Wirkung; 
sie besitzen Schwungräder und Dampfzylinder von 8 X 16” und Luft- 
zylinder von 15 >ረ 16”. Neben ihrer normalen Funktion, d. ከ. dem 
Absaugen der Luft aus dem Kondensator, werden die Luftpumpen 
auch zum Anlassen der Zentrifugalpumpen benutzt. Letztere nämlich 
müssen mit variahler Saughöhe arbeiten, weil man mit Springfluten 
zu rechnen hat. Durch diese wird die normal 18’ betragende Saug- 
hohe ganz plótzlich auf wenige Fufs herabgedriickt, sie schwankt also 
sehr, weshalb man die Pumpen für die kleineren Saughóhen baute und 
bei den grófseren die Luftpumpen zu Hilfe nimmt. Ein Riickschlag- 
ventil setzt die Auspuffleitung n-n,-n,-n, der Hauptmaschine im Mo- 
ment der Gefahr mit der Atmosphäre in Verbindung. 

Hinsichtlich des Dampfrohrleitungssystems sind ebenfalls 
einige Neuerungen zu verzeichnen. So wird der Dampf den eine 
Gruppe bildenden zwei Kesseln durch lange, gebogene Verbindungs- 
stücke g, entnommen und einem vertikalen እ ደሰ], ከ zugeführt. 


191 





Das elektrische Schaltungsschema der Lokomotive stellt 
Fig. 242 dar. Unter dem auf der einen Seite an dem Fahrdraht a 
anliegenden, auf der anderen Seite abgehobenen Stromabnehmer b be- 
merkt man den bei der Beschreibung des letzteren erwühnten Sicher- 
heitsgusschalter c, der beim Herunterlassen des Stromabnehmers geóffnet 
und so dessen Verbindung mit dem Inneren der Lokomotive aufge- 
hoben wird. Mit d sind die Hauptsicherungen bezeichnet, an welche 
die Blitzschutzvorrichtung g angeschlossen ist. 

Diese besteht aus einer Reihe von Zinkwalzen, die sich in einem 
geschlossenen Kasten befinden. Die Zinkwalzen sind in Stern ge- 
schaltet; zwei Endwalzen sind mit den Hauptleitungen verbunden, an 
die sich die Stromabnehmer anschliefsen ; die dritte Endwalze ist durch 
einen Graphitwiderstand geerdet; der ganze Apparat ist in einem 
Porzellanstück montiert. 

Die zwei Hauptleitungen führen dann durch je eine Drosselspul 
e zu den zwei Hauptabzweigküsten f, aus denen je vier Abzweigungen 
herauskommen; zwei führen zu den Primárschaltern 1 und zwei zu 
den Reduktionstransformatoren s, die für die Beleuchtung und u. a. 
auch für den Luftpumpenmotor v den Strom von 3000 Volt auf 110 Volt 





elektrischen Lokomotiven der Valtellinabahn, ausgeführt von Gans und Comp., Eisengiefserei und Maschinenfabriks- Aktien- Gesellschaft in Budapest. 


transformieren. Vorläufig ist nur einer dieser 5 KW-Oltransformatoren s 
mit dazugehóriger Abschmelzsicherung h zur Aufstellung gekommen. 

Von den Primárschaltern 1 geht der Strom in die Hochspannungs- 
motoren m, deren Rotorstromkreise stándig mit denen der Nieder- 
spannungsmotoren n verbunden sind. Im Falle der Kaskadenschaltung 
wird der Widerstand vor dem Stator des Niederspannungsmotors 
geschaltet, und die Schleifringe gehen dann leer, da ihr Stromkreis 
im Geschwindigkeitsumschalter o unterbrochen ist. Bei der Umschal- 
tung auf grofse Geschwindigkeit wird der Widerstand vor den Rotor 
des Hochspannungsmotors geschaltet ; nachdem hierbei die Statorstrom- 
kreise des Niederspannungsmotors unterbrochen sind, übt der im Rotor 
umlaufende Strom keine Wirkung aus. 

i, sind Voltmeter, y Amperemeter mit den Reduktoren x; r ist 
der Rheostat, p dessen Kurzschliefser und q der Elektromagnet des 
Rheostatsteuerventils. Der Handumschalter und Automatumschalter 
des Luftpumpenmotors v sind mit t bezw. u bezeichnet. 

Zwei der gelieferten Lokomotiven sind von der hier beschriebenen 
Ausführung; die dritte unterscheidet sich von diesen dadurch, 0818 sie 
versuchsweise anstatt mit Wasserrheostaten mit metallischen Wider- 
stánden ausgerüstet ist. Alle drei Lokomotiven wurden im Frühjahr 
1904 geliefert; sie befórdern jetzt in normalem Betrieb anstandslos 
Personenzüge von 250 t und Güterzüge von 400 t Gesamtgewicht.*) 


*) Diezu diesem Aufsatze gehörigen Zeichnungen wurden von Ganz ፳ Com p. 
zur Verfügung gestellt, wührend die textlichen Ausführungen zum grofsen 
Teil einem gleichlautenden Aufsatz von Béla Valatin, Budapest, aus der 
Zeitschrift „Elektrische Bahnen und Betriebe" entnommen sind. D. Red. 


zweigen die zur Ein- und Ausschaltung der Primürschalter K, K, 
dienenden Leitungen ab; aulserdem führen zwei der Rohre 0, c, zu 
den Primärschaltern zum Zweck der Anderung der Fahrtrichtung. 
Das letzte der vier mit c, c, bezeichneten Rohre verbindet den unteren 
Teil des Zylinders des Geschwindigkeitsumschalters L mit dem Haupt- 
schalter. Die Rohrleitungen b, b, kónnen einzeln abgesperrt werden, 
wenn das eine der Motorenpaare ausgeschaltet werden soll, und zwar 
wird zu diesem Zweck einer der Hähne b, b, gesperrt, wodurch der 
eine Primarschalter und der dazugehórige Rheostat ausgeschaltet wird. 

G ist der Hauptlufthahn des Stromabnehmers, H ein Hilfsluft- 
hahn für groíse Geschwindigkeit. M, M, sind die bereits früher er- 
wábnten Maximalausschaltrelais, die in die vom Anlafsventil des Haupt- 
fahrschalters zum Rheostatkopfe führende Leitung eingeschaltet sind, 
um im Falle von Uberlastungen die Motoren selbsttátig auszuschalten. 
Im wesentlichen bestehen diese Relais aus einem Elektromagnet, der 
dureh die Erdphase des Hauptstromkreises erregt wird. Falls die 
Stromstarke ihr Maximum erreicht, óffnet ein durch diesen Elektro- 
— bewegter Hebelarm ein Ventil und bewirkt dadurch die Ver- 
bindung des Rheostatraumes mit der freien Luft. Ein Olkatarakt 
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Fig. 242. Z. A.: Die neuen 
bremst die Bewegung des Hebelarmes, so dals, falls die Stromstärke 
einer kleineren Uberlastung entspricht, die Ausschaltung mehr Zeit in 
Anspruch nimmt als bei einer grólseren Stromstárke; denn die Bremsung 
des Kataraktes hindert die kleinere magnetische Anzugskraft, lánger 
den zum Ausschalten nötigen Weg zu beschreiten als die grölsere. 

N, N, sind die Steuerventile für die Wasserwiderstände 0, O,. 

Die Einschaltung des Motors der Luftpumpe A geschieht durch 
einen selbsttätigen Schalter P, der durch die Druckluft des Behälters 
D betätigt und, je nachdem der Druck abnimmt oder über 6 At 
steigt, ein- oder ausgeschaltet wird. Dieser Schalter P besitzt Kohle- 
kontakte; die Unterbrechung jeder Phase erfolgt an zwei Stellen. 
Wenn der Druck über eine bestimmte Grenze steigt, lälst eine Mem- 
brane Druckluft unter den Kolben eines Zylinders; eine Feder, die 
den Kolben heruntergedrückt, wird nach oben gedrückt, wobei die 
Kohlekontakte abgehoben werden. Vermindert sich der Druck im 
Luftbehälter, so läfst die Membrane die Luft unter dem Kolben heraus, 
die Feder schiebt ihn zurück, und die Kohlen schliefsen den Schalter. 
Für den Fall, dafs der selbsttätige Schalter versagt, ist ein dreipoliger 
Handumschalter zum Einschalten der Pumpe vorgesehen. Eine kleine 
Handluftpumpe Q mit Umschalthahn f ermöglicht das Aufpumpen des 
Behälters beim Beginn des Betriebes, damit die Stromabnehmer ge- 
hoben werden können und die Lokomotive Strom erhalten kann. 

Die mit ihrem Motor direkt gekuppelte Luftpumpe A kann bei 430 
Umdrehungen in der Minute 520 1 atmosphärische Luft liefern. Rund R, 
sind Manometer, رع‎ g, die Luftpfeifenventile. An den Wasserrheostaten 
O, O, sind die Überlaufhühne h, h,, Ablafshähne i, i, vorgesehen; m, m, sind 
Dreiweghähne zur Messung des vollen und des verminderten Luftdruckes. 
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alen Cth Doms 
— EE "| 
= 4200 - | 0,242 + O 


175 
= 1200 - [0,242 + 0,009] = 1054,2 eu 1055 kg. 

Die auf der zweiten Gleisseite leer abfahrenden Wagen erzeugen 
die nach abwárts gerichtete Kraft S; sie wirkt infolge der entgegen- 
gesetzten Seilaufwicklung der Zugkraft P entgegen und ware demnach 
von dieser zu subtrahieren. ` 

Unter Beibehaltung der Reibungskoeffizienten f und f, sowie 
der Gesamtlast Q, = 900 kg, dem Gewicht zweier leerer Wagen, wird 
. (f +f, ۰ r) ۰ cosa 
S-Q,.|sina —-——— —;—- 


sin 14? 


R 
= 900 ከህ 22,9)» c08 | 


175 
= 900 - | 0,242 — — JM 
= 900 - [0,242 — 0,009] = 209,7 c» 210 kg. 
Es verbleibt somit eine ideelle Umfangskraft an der Seiltrommel 
P, = P—S = 1055 — 210 = 845 kg. 

Aufser Betracht gelassen wurde die Reibung der Drabtseile in 
den Führungsrollen der Strecke sowie die Eigengewichte der Seile 
selbst. Wenn nicht sehr kraftige Seile zur Verwendung kommen 
müssen und auch die Wegstrecke nicht sehr lang ist, kann von dieser 
Berücksichtigung ohne weiteres Abstand genommen werden. 

Drabtseil. 

Wählen wir der Zugkraft P=1055 kg entsprechend ein Tiegelguís- 
stahldrahtseil von d = 14 mm Durchmesser, enthaltend 180 Einzel- 
drähte von 0,7 mm Stärke, welches nach dem Katalog der Kabelfabrik 
Landsberg eine Bruchfestigkeit von 8500 kg hat, und geben den 
Trommeln den fünfzigfachen Seildurchmesser, also D= 700 mm, so ist 
die höchste im Querschnitt auftretende Spannung unter Berücksichtigung 
der Biegungsspannung k= P 4 3 g).3. 

. Sir (s ۱ D’ 
darin bezeichnet: i 
P — 1055 kg die auf das Seil wirkende Zugkraft 
D= 70 cm den Trommeldurchmesser 
3 = 0,07 ور‎ , Durchmesser der einzelnen Seildráhte 
i= 180 die Anzahl 5 T Se 
E = 2200000 den Elastizitätsmodul für Drahtseile 


1055 3 0,07 1055 

rs 19 907° t (s | 2200000) * 70 16000038 F ا(‎ 

Der Querschnitt des 561168 : 

2. 5. 
=; n — 180 E = 0,684 gem. 
Bei der Bruchfestigkeit des Seiles von K — 8500 kg, das sind pre 
" 1 .... 12421 — 

qem = 0,681 7 12 427 kg,“ hat das Drahtseil eine 93987 7 5, 25fache 
Sicherheit. 


Breite der Seiltrommeln. 
Bei dem Durchmesser von 714 mm im Seilmittel wird die Anzahl 
der Windungen, wenn fünf Ginge Reserve stets umwickelt bleiben, 
67 
IER Y TNS 
und hiermit die Breite der Trommeln, wenn 1 mm auf den Seil- 
durchmesser als Spielraum gelassen wird, 
B = 35-15 = 525 mm gewáhlt 550 mm. 
Berechnung der Zahnteilungen. 

Die ideelle Zugkraft am Trommelumfang haben wir bei vorheriger 
Berechnung zu P, — 845 kg ermittelt, doch wird diese infolge von 
Seilsteifigkeit gröfser. Der Wirkungsgrad für Drahtseile auf Trommeln 
kann y = 0,95 gesetzt werden, und die wirkliche Kraft am Umfang der 
Trommel wird dann P, 845 

Pos 270987 c» 890 kg. 

Einen weiteren Kraftaufwand verursacht die Reibung der Trommel- 
welle in den Lagern. Für die Zapfenreibung sei der Wirkungsgrad 
ኻ = 0,97, und die tatsáchliche Umfangskraft auf der Trommel wird dano 

| P, 890 | 990 kg: 
70917091 ^77 8 
für die Seilgeschwindigkeit v — 0,3 m pro Sekunde berechnet sich die 
Umdrehungszahl der Trommelwelle pro Minute 
— 60.0 60-0,3 
Dn 44 

Wahlt man das Ubersetzungsverhaltnis des Stirnrüderpaares | 

Fig. 30, Tafel 60 zu 1:5 mit den Zähnezahlen 14 und 70, dam 


مه _ 8-10 


= w 8. 


wird die Tourenzahl der Vorgelegwelle: n = - - 
Bezeichnet : 14 
M, = das zu übertragende Drehmoment 
= die 2,5fache Teilung als Zahnbreite 
Z = 70 die Zähnezahl des grolsen Rades 
n = 8 die Tourenzahl der Trommelwelle 
k = die zulässige Beanspruchung der Zähne in kg¡qcm, 


Berechnung einer Fórderanlage auf schiefer 
Ebene. 


Von Ingenieur Emerich Graf in Breslau. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 60 und Abbildung, Fig. 243.) 
Nachdruck verboten. 


Als Beispiel sei eine Steinschotterfórderanlage gewahlt, 
welche bei täglich zehnstündiger Arbeitszeit 140 cbm Schotter zu 
liefern imstande ist. Die erzeugte Schottermenge soll zu einer Ver- 
laderampe geschafft werden, deren Plateau 15 m höher und ca. 75 m 
weit entfernt liegt. Um das Material, welches in Kippwagen verladen 
wird, durch eine Aufzugsvorrichtung hochzubringen, wird die Anhöhe 
derart abplaniert werden müssen, dafs man ein Doppel- Schmalspur- 
gleis in 2 m Abstand verlegen kann. Nach vorgenommenem Planum 
ist eine schiefe Ebene von 60 m Länge und 15 m Höhe (vgl. Fig. 243, 
Skz. 1) vorhanden, an deren Plateau die Aufzugswinde für Kraft- 
betrieb aufgestellt wird. Als Betriebskraft sei eine Dampfmaschine 
gewählt, welche mit einem stehenden Röhrenkessel auf gemeinschaft- 
licher Fundamentplatte montiert, die Windevorrichtung durch Riemen 
antreibt. 

Die Förderung geschehe zweckentsprechend in der Weise, dafs 
auf dem einen Gleis die beladenen Wagen hochgezogen und auf dem 
zweiten Gleis die leeren Wagen zurückgeschafft werden. Das Wind- 
werk erhält somit zwei Seiltrommeln, deren Entfernung der Gleis- 
anlage entsprechend zwei Meter beträgt, und deren Seilaufwicklung 
auf einer Trommel entgegengesetzt jener der anderen Trommel wird. 

Für die gesamte Tagesproduktion von 140 cbm Schotter ergibt 


sich ein stündlich fortzuschaffendes Quantum von My =14cbm. Wählen 


wir zur Verladung Muldenkippwagen von je 1 cbm Inhalt und stellen 





Loly dep 
325 0 
Fig. 243.2 Z. A.:Berechnung” einer; Förderanlage auf schiefer Ebene. 
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zu einer Fahrtstetskzwelaneinander gekuppelte Wagen, so werden pro 


Stunde — 1 Fahrten stattfinden müssen, und für jede einzelne Fahrt 


verbleibt somit ein Zeitraum von T — 8,5 Minuten inklusive dem 


Rangieren der Wagen. 

Die ganze Lange der zu durchfahrenden, schiefen Wegstrecke 
plus 5 m gerader Weglünge zum Auslauf der Wagen am Plateau betrágt 
L = V 605 15? + 5 = 61,84 + 5 = e 67 m. 

Nehmen wir die Fahrtgeschwindigkeit zu 0,3 m pro Sekunde an, 





dann ist in = 3,7 Minuten eine Fahrt vollendet, und es ver- 


6 
0,3 - 60 
bleibt für die Zusammenstellung eines Zuges noch eine Zeit von 
8,5 — 3,7 = 4,8 Minuten. Diese Zeitdauer ist so reichlich bemessen, 
dafs sie bei einer ev. Erweiterung der Schotteranlage bedeutend 
reduziert werden kann, um mehr als sieben Fahrten pro Stunde zu 
erreichen. 


I. Berechnung der Aufzugswinde. 


Nach praktischen Ermittelungen wiegt 1 cbm Steinschotter 1650 kg. 
Die stahlernen Muldenkippwagen von 1 cbm Inhalt wiegen 450 kg pro 
Stück, haben Laufráder von 350 mm Durchmesser und Lagerzapfen 
von 45 mm Durchmesser. 

Es betrügt die Gesamtlast Q, welche auf der schiefen Ebene hoch- 
gezogen werden muls (Fig. 243, Skz. 2): 


2 cbm Steinschotter à 1650 kg = 3300 kg 
2 Muldenkippwagen à 450 = 9800 ,, 


Q = 4200 kg. 
Der Neigungswinkel a der schiefen Ebene ist 
8 
a= cotg. — = ootg. 1B = 4 
cotg.4 = 14°. 
Bezeichnet : 
R =175 mm den Radius der Wagenrüder 
r = 22,5 „ 4 ” » Lagerzapfen 
f = 05 en Reibungskoeffizienten der rollenden Reibung 
(Rader auf Schienen) 
f, = 0,05 den Zapfenreibungskoeffizienten, 
dann berechnet sich die Zugkraft P in der Richtung der schiefen Ebene 





Die zulässige Beanspruchung eines Riemens kann bis zu 12 kg/qcm 
genommen werden, und wir erhalten demnach einen Querschnitt 


F = = = mw 6,46 qcm. 
Der Riemendicke von 0,6 cm entsprechend müfste die Riemen- 


breite sein ene = 10,8 em «y 110 mm. 


0,6 (Fortsetzung folgt.) 


Mantelschornstein mit Ventilation. 
Von H. Grunwald, Baumeister in Bonn. 
(Mit Abbildung, Fig. 244.) Nachdruck verboten. 
ln Nr. 5 des Supplements vom Jahre 1900 findet sich Skizze und 
Beschreibung zu einem Mantelschornstein mit bedecktem 
Kopf und zugfördernder Mündung. 

Diese Mantelschornsteine mit und ohne Ventilation, 
mitBallast und Nebenschloten, sollen, wie damals festgestellt 
wurde, eine bessere Ausnutzung und Verwertung der Fabrik- und 
Dampfschornsteine fiir den Abzug der Verbrennungsgase und Ventila- 
tionszwecke ermóglichen; auch sollen Essen dieser Art standsicherer 
sein als solche normaler Bauart. 

Neu ist die Anordnung von gefüllten und hohlen Nebenschächten 
(vgl. Skz. 2—4, 6 u. 8, Fig. 244) um einen Hauptschlot. Die Neben- 
schächte werden mit einer geeigneten Schüttmasse gefüllt, um die 


, Konstruktionsteile, Rippen und Wandungen zu belasten und hierdurch 


die Standsicherheit des Schornsteines zu erhöhen. Die gefüllten und 
hohlen Schächte können verschiedenartig nebeneinander und über- 
einander angelegt sein und sich durchdringen. 

In verschiedener Höhe sind Zu- und Ausströmungsöffnungen für 
Aufseniuft angeordnet. 

Nach demselben System führte der Verfasser im vorigen Jahre 
für einen Ringofen den in Fig. 244 der vorliegenden Nummer darge- 
stellten Mantelschornstein mit Ventilation von 60,00 m Hohe und 
1,50 m lichte Weite aus. Nach den Grundrissen, Skz. 2—4, 6 u. 8, 
besteht der Schaft des Schornsteines aus einem äulseren und einem 
inneren Ring, welche durch sechs Rippen verbunden und so versteift 
sind. Die Hohlräume zwischen den Rippen sind in Absätzen von je 
1,50 m Höhe überwölbt (vgl. Skz. 5 u. 7) und zum Teil mit Sand 
ausgefüllt, zum Teil hohl geblieben zur Ventilation der über dem 
Ofenraum befindlichen Trockenkammern. 

Der äufsere Mantel hat eine Wandstärke in Höhe -I- 0 von 0,25 m; 
an den Durchbrechungsstellen bei der Einmündung der Füchse und 
Schmauchkanäle sind entsprechende Verstärkungen angebracht. Die 


Wandstárken des inneren Mantels beginnen an der Sohle mit 0,25 m 


und enden oben ebenfalls mit 0,10 m. Die Rippen sind unten 0,25 m, 
oben 0,12 m stark und in Normalsteinen in verlangertem Zement- 
mortel hergestellt. Zu dem áufseren und inneren Mantel wurden 
Radialsteine verwendet, die in Zementkalkmortel P sind. 

Die Randspannungen bei Sturm betragen auf der Unterwindseite 
in H -1 017,6 kgiqem Druck; Zugspannungen treten auf der Windseite 
gar nicht auf; es sind hier noch 3,6 kgijgem Druck vorhanden. 

Der Materialbedarf für den üufseren Mantel stellt sich auf 113,40 com 
Mauerwerk für den inneren Mantel auf 56,70 cbm, für die Rippen auf 
59,4 cbm, für die Gewölbe auf 13,60 cbm und für Sand als Füllstoff 
auf 80,00 ۰ 
Wie billig der Bau von Mantelschornsteinen sich stellt, ergibt 
das untenstehende Verzeichnis mit Materialberechnung von 28 Schorn- 
steinen verschiedener Grófse. Zum Schornsteinprojekt 23 ist eine 
ausführliche statische Berechnung gegeben, wobei bedeutet: 


D, = grofser oberer Durchmesser, 


d, — kleiner oberer T 
D, = grofser unterer 35 
d, — kleiner unterer » 


OFI = obere Fläche, 
UFI = untere, 
V = Volumen, 
G — Gewicht. 


Das Gewicht des Mauerwerkes ist mit 1,7 t pro cbm angenommen ; 
der gröfste Winddruck von oben bis unten ist gleichmälsig 0,15 t/qm; 
dieser drückt auf die Vertikalprojektion der zylindrischen Flàche 
mit */,-0,15 t per qm = 0,1 t per qm. Das Gewicht des Füllstoffes 
stellt sich auf 1,6 t pro cbm. Der gesamte Winddruck wird im Schwer- 
punkt des Schornsteines als konzentriert wirkend angesetzt. 

Es ergibt sich dann die: 

Exzentrizitát = WinddruckXSchwerpunktshóhe. 


Gewicht. 


Der grófste Zug und Druck am äufseren Umfange bei Sturm ist 
worin A = den Atmosphärendruck bei Windstille, W = das Wider- 
standsmoment der Fläche und F = die Fläche bedeutet; e ist die Ex- 
zentrizität, d. h. Abweichung der Drucklinie vom Mittelpunkt bei 
Sturm; letztere darf nie über das mittlere Drittel der Grundflache 
hinausgehen, wenn im Mauerwerk keine Zugspannungen auftreten 
sollen. 

Bei der Inhaltsberechnung ist das arithmetische Mittel zwischen 
der oberen und unteren Flache angenommen. 
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dann berechnet sich die Teilung des Raderpaares zu 
13, a OT 
2-7 
t — 7 1 7 1 k * M,. 
Die zulássige Zahnbeanspruchung darf sein 
k = 20 — Vn = 20 — V8 = 20 — 2,82 = 17,18 0 
Das zu übertragende Drehmoment 
D 
Ma ==" ‘Po = os . 920 = 32 844 ۰ 
Die gefundenen Werte in die Formel eingesetzt, ergibt eine 
Zahnteilung 








3|. 9.844 
T Mas T ru 7017715 35944 = 4,03 om (vgl. Skz. 3, Fig. 243) 
Um die Teilkreisdurchmesser in ganzen Zahlen zu erhalten, nehmen 
wir für die Teilung ein Vielfaches von x, und erhalten in unserem Falle 
t = 13 - 8,14 = 40,8 mm. 
Die Teilkreisdurchmesser werden 
D, für das grofse Stirnrad 18. 70 = 910 mm 
d, , ,, kleine Getriebe 13-14 = 182 mm 
und die Zahnbreite bei y = 2,5. t = 2,5 ۰ 40,8 = ~ 105 mm. 
Die ideelle Umfangskraft beider miteinander in Eingriff stehender 
Zahnráder wird | 








M, 35 844 
EW DE = 22 kg 
P, — D, ` 91,0 = 7 e 
2 2 


Die wirkliche Umfangskraft wird infolge der Zahnreibung grófser 
und berechnet sich, wenn p = 0,16 der Reibungskoeffizient für rauhe 
Zahne ) = 0,10 für gefraste Záhne), 

Z,z = 10,14 die Zahnezahlen des Ráderpaares 


1 1 ; 
l 1 — "1. 5 5 / € 
P, 1 P, + E + z) T-p P, 
1 


somit der Wirkungsgrad des Raderpaares I: 
2 14 


ME يي‎ EE 0,95. 
2+ (1 + م‎ 144 D + 79) 314-016 
Für das Stirnráderpaar II sei eine Übersetzung von 1 : 4 angenommen, 
die Zahnezahlen 20: 80. 

Die Zahnbreite sei wegen der grófseren Umfangsgeschwindigkeit 
y = 2۰t und wird die zulässige Beanspruchung der Zähne bei n = 40 
Touren der Vorgelegwelle ` 

k = 20 — ጎ/ 40 = 20 — 6,32 = 13,68 kgiqem. 

Das zu übertragende Drehmoment unter Berücksichtigung der 

Vorgelege- Lagerreibung y = 0,98 


T = 


18,2 
193 . —- 
2 153 ۰ 9,1 
M, = 0,98 = 0,98 = 6991 kgjcm, 
und mit diesen Werten die Zahnteilung 
31 9.ፔ 9.31 ` 
t = 2 203,14 _ 6991 = 2,7 om. 


Car 2 ۰ 80 - 13,68‏ عا ۰2,۰ با 
Die Teilung wieder zu einem Vielfachen von x abgerundet,‏ 
also t = 9 . 3,14 = 28,26 mm (vgl. Skz, 4, Fig. 243)‏ 
und wir erbalten die Teilkreisdurchmesser‏ 
fiir das grofse Rad D, = 9-80‏ 
d, = 9-20‏ رو und ,, » kleine‏ 
2-t = 2- 28,26 = ~60 ,,‏ = با die Zahnbreite‏ 
Die ideelle Umfangskraft für beide in Eingriff stehende Rader‏ 


Bia d N ل‎ Es. 


= 72,0 


سے 


2 
Die wirkliche Umfangskraft unter Berücksichtigung der Zahnreibung 


1,1 

۳۷ = ۳۷ + E 4 “ع‎ 

195 + 6 + ao) ٠3,14 ٠ 0,16 ۰195 = ~ 205 kg. 

Der Wirkungsgrad des Ráderpaares II 
2 20 


36 


— = 50 = 0,969. 
z -+ (1 +2)" H 20-4 (1 + 20] 3,146 
Unter Beriicksichtigung der Lagerreibung fiir die Antriebswelle wird 
P.” 205 
4 = — = حلت‎ 
Po” mar = 098 7 688 ^ 210 kg 


Berechnung des Antriebriemens. 
Nehmen wir die Antriebriemenscheibe im Durchmesser von 
500 mm und einen Kernleder- Treibriemen von 6 mm Dicke, so wird 
die auf den Riemenscheibenumfang reduzierte Kraft 
WI . . 
p, = Palme 180 _ 210-180 _ 75, kg 


= 500 
Beim Riemenantrieb tritt ein Kraftverlust von ca. 21/,°/, auf, und 

es wird dann die tatsüchliche Kraft 
P! P’ 15,6 


— 
PIPA መመ 


~ 0916 — 


0,975 = 77,5 kg. 
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4. Zu den 00 2,30 cbm Mauerwerk 
9. Füllstoff. . . — 14,90 » Grobmortel. 
7. 28,00 m hoch und 0,85 m im lichten weit. 

a) Mantelschornstein. 

1. Zum äulseren Mantel. . . . . . 25,76 cbm Mauerwerk 

2. ,, inneren i» wwe ار‎ > T 
3. Zu den Rippen. . . . .. . 1870 وو‎ m 
1. Fundament . . . . . . . . . . 30,60 , a 
b) Voller Schornstein. 
1. 58916 22,00 m hoch erforderlich . 48,80 ,, 2 
2. Postament 6,00 m hoch وو 3430 . و‎ 5 
3. Fundament . . . . . . . . . . 99,50 " 
8. 30,00 m hooh und 0,60 m im lichten — 
1. Zum áufseren Mantel . . 14,4 cbm Mauerwerk 
2. ,, inneren rs terreur s 5,10 » j 
3. Zu den Rippen. . . . . . 12,82 ,, 9 
4. ور‎ ,, Gewolben. . . . . . 200 رو‎ E 
5. Fillstof .......... 40,00 ,, Grobmortel. 
6. Gesamtgewicht des Schornsteines —,— t 
7. Gesamte untere Druckfläche des 
Mauerwerkes in Hohe | 0 . . . —,— qm 
9. 30,00 m hoch und 0,80 m im lichten weit. 
1. Zum äufseren Mantel . . . . 15,90 chm Mauerwerk 
2. ,, inneren سا‎ Lum cuo we bad 35 5 
3. Zu den Rippen. . . . . 1316 وو‎ 9 
4. ww Gewólben. . 2,84 e 
5. Füllstoff. . . . . 22 2 . ... 43,8 3; ” Grobm., Sand ete. 
6. Gesamtgewicht des Schornsteines 135, 50 t 
7. Gesamte untere Druckfläche des 
Mauerwerkes in Höhe +0 . . . 2,16 qm 
8. Atmosphárendruck bei Windstille 6,40 kg;qem 
9. Winddruck : ۸ D, 716 t 
10. Schwerpunktshöhe 13,0 m 
11. Exzentrizität. A 0,55 55 
12. Widerstandsmoment der unteren 
Fläche . . . . 3,06 cbm 
13. Gréfster Zug und Druck bei Sturm, Randspannung in 
Höhe +0 = + 9,85 kg/qem Druck. K, = + 2,95 
kg/gem Druck. ١ 
14. Fundamentmauerwerk. . 19,00 cbm 
15. Beanspruchung des Erdreiches . 13 ۰ 


10. 30,00 m hoch und 1,00 m im lichten weit. 


1. Zum äufseren Mantel . . 22,5 cbm Mauerwerk 
2. ,„ inneren ን ^ it cu NOE ok 40,1 وو‎ j 
3. Zu den Ripppen.... . 5,44 y 5 
4. Zu den Gewolben —— ነ ES 
5. Winddruck .......... 4,7 t 
6. Schwerpunktshohe . .. 135 m 
7. Exzentrizität. . 0,50 ,, 
8. Atmosphärendruck bei Windstille 
in Höhe +0 ....... . 6,3 kg/qem 
9. Grófster Zug und Druck bei Sturm in Hóhe + 0 12,6 


kg/qom Druck. 


10. Zugspannung = 0. 
11. 30,00 m hoch und 1,30 m im liehten weit. 
1. Zum áulseren Mantel . . 23,70 obm Mauerwerk 
2. ,, inneren mm HA 13, 50 0 A 
3. Zu den Rippen. ....... 12,60 ji 5 
4. Zu den Gewólben ....... 5,00 وو‎ 
12. 35,00 m hoch and 0,80 m im lichten weit 
1. Zum dufseren Mantel . . 24,80 cbm Mauerwerk 
2. , inneren c ከመር 4p X 10,80 is e 
3. Zu den Rippen. ........ 18,00 ,, 5 
4. Zu den Gewólben ....... 400 وو‎ i5 
5. Füllstof. . . . . 2 2 . . . . . 40,00 , Grobmortel. 


einem vollen Schornstein von derselben Hohe sind 74,50 cbm 
auerwerk erforderlich. 
13. 35,00 m hoch und 1,25 m im lichten weit. 


Zum äufseren Mantel. . . . . . 33,60 cbm Mauerwerk 
„ inneren Me ROM ee Ge |. 15 e ^ 
. Zu den Rippen. . . . . . . . . 17,50 59 5 
» ነነ Gewólben. ....... 1,90 ,, 7 

. Fúllstoff. . . . . . . . 46,00 » Grobmortel 


14. 36,00 m hoch und 1,00 m im lichten weit. 
13,72 cbm Mauerwerk 


„ inneren Mantel . . . . 2150 وو‎ » 
. Zu den Rippen und Gewólben. . بو سرت‎ » 
. Füllstoff. . ......... 20,00 ,, Grobmortel 


15. 39,00 m hoch und 1,5 m im lichten weit. 


. Zum äufseren Mantel. . . . . . 41,90 cbm Mauerwerk 
» inneren Wo «gk xe He 000. وو‎ 3 
. Zu den Rippen. . . . . . . . 10,0 و‎ 5 
» » Gewólen. . . . .... 4,50 و‎ 7 


16. 40,00 m hoch und 1,00 m im lichten weit. 


Zum áulseren Mantel. . . . . 34,80 obm Mauerwerk 
وو‎ inneren M. 3b a e wine GG. ass 5 
. Zu den Rippen. ........ 20.00 و‎ ۳ 
» » Gewölben. ....... 490 ,, 


60,000 وب‎ Grobmörtel 


. Zum äulseren und 


. Füllstoff 
. Atmosphärendruck bei Windstille 8,2 kg/qem 


Zu 
Schaftm 


ት መው. ድጋ Dh وو‎ መ 


MON‏ ان ي 


Materialberechnung zu 28 verschiedenen Mantel- 


schornsteinen. 
1. 19,50 m hoch und 0,50 m im lichten weit. 
1. Zum äufseren Mantel. . . . 10,80 cbm Mauerwerk 


2. , inneren a IU. ou - 

3. Zu den Rippen. . n - 7 

ور 0,50 . ار ور .4 

5. Füllstoff. . . . —F 6,00 M Grobmórtel. 
2. 20,00 m hoch und 0,80 m im lichten weit. 

1. Zum äufseren Mantel . 8,40 cbm Mauerwerk 

2. ,, inneren E 4,00 » T 

3. Zu den Rippen. . 4,20 ,, 0 

4. , ,, Gewolben. . 0,00 بو‎ 

5. Füllstoff. . . . . . — . 10, 40 ,, Grobmórtel. 
3. 21,00 m hoch und 0,60 m im lichten weit. 

1. Zum üufseren Mantel . . 1827 chm Mauerwerk 

2. ,, inneren "E 3.40 > 5 

3. Zu den Rippen. . . 5,04 وو‎ 7 

4. Zu den Gewolben .. 160 ,, 

5. Füllstoff. E 12,00 ۳ Grobmórtel. 


4. 25,00 m hoch und 0,70 m im liehten w eit. 
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` Fig. 244. 2. A.: Mantelschornstein mit Ventilation, 


1. Zum äulseren Mantel. . . . 16,65 cbm Mauerwerk 
2. ,„ inneren ዘ ke ጠዬ 825 ,, » 
3. Zu den Rippen. . . . . . . . 9,590 ,, » 
4. , ,, Gewólen ....... 2,80 , » 
5. Füllstof. . ........ BOS 16,20 ,, Grobmortel. 
6. Winddruck .......... 42 t 
7. Schwerpunktshóhe . . 10,70 m 
8. Exzentrizitàt . . . . .. 0,50 وو‎ 
9. Atmosphärendruck mit Windstille 
in Hóhe 4-0. 4,1 ۵ 
10. Widerstandsmoment —— 1,10 chm 
11. Grófster Zug und Druck bei Sturm im äufseren Umfange 
in Höhe -|-0 K, = 4- 8,07 kglaem. K, = ተ 0,13 kg/qem. 
5. 25,00 m hoch und 1,00 m im lichten weit. 
1. Zum àufseren Mantel. . . . . . 50,00 ebm Mauerwerk 
2. „ inneren و‎  ...... 6,50 وو‎ ንን 
3. Zu den Rippen. ........ 5,50 وو‎ e 
4. ,, ,, Gewolben. 2,00 ,, ee 
5. Füllstoff. . . 28,00 ,, Grobmortel. 
6. Atmosphärendruck bei Windstille 
in Höhe +0 3,30 kg/qem, 


Zu einem vollen Schornstein von derselben Hohe sind 123,90 cbm 
Schaftmauerwerk erforderlich. 


6. 27,00 m hoch und 0,70 m im lichten weit. 
1. Zum áulseren Mantel . . 22,10 cbm Mauerwerk 
2. ,, inneren Wk. 4e XM Be. em. QOG 
3. Zu den Rippen. 4,80 


» 99 
21 3) 


— 195 — 






















7. Widerstandsmoment ...... 1,73 cbm 1,22 - 0,31 - 50,0 
8. Winddruck .......... 8,80 t | — :3 = 28,25 cbm 
9. Schwerpunksthohe ....... 18,30 m — 98 95 = 
10. Exzentrizitát . . . . . . . . . 0,66 e) Füllstoff : DEE 
11. Grófster Zug und Druck bei Sturm in Hóhe +0 UFI = 10.75 — 4.83 = 599 am 
K, = + 17,02 kgiqom Druck. K, = — 0,82 kgiqem Zug. 5.92 . 60.0 d 
۱ 17 20 m — and 1,20 m im Mohten weit. V= 1 —— (28,25 + 13,6) = 148,0 — 41,8 = 107,0 cbm 
. Zum äulseren Mantel. . . . .. 53,60 cbm Mauerwerk = 5 ‘ 
2. ,, inneren nb OS 16,40 ,, » ር 8 SCH SE ነቲ i 
3 24 den ippo ati ios 5... 24.00 esamtmauerwerk 75,5 + 31,5 + 28,25 + 13,6 = 118,8 cbm 
ን ) ” » Gesamtgewicht des Schaftes inkl. Füllstoff 
4. Zu den Gewolben . . . . . . . 5,00 » ” 128.35 51.5 48.02 93.12 55 
5. ፻816፳............ 60,00 ,, Grobmörtel See qeu dv E 
Zu einem vollen Schornstein von derselben Hohe sind 90,0 cbm l 41 i 1,9 
Schaftmauerwerk erforderlich. -50,0-0,1 = 15,0 t. 
18. 40,00 m hoch und 1,50 m im lichten weit. 
1. Zum áulseren und ........ 67,30 cbm Mauerwerk 3 Atmosphärendruck bei ا‎ met 
I inneren Mantel c. oo 67 90 A : esamte untere is ae = 2,45 + 0,75 + 1,39 = 4,59 qm 
i SE —— und Gewólben . E 30 ا‎ cM Atmosphärendruck 15 = 9,2 ۰ 
OR ecd oe ob dou E ; » Grobmórte 
Zu einem vollen Schornstein von derselben Hóhe sind 123,90 cbm 4. Sohwerpunktshóhe: 
Schaftmauerwerk erforderlicb. 90 4,1 + 2۰1,90 80 7,8 395 — 91.96 m. 
19. 4500 m hoch und 1,50 m im lichten weit. : 3 41419 3 60 48 ^' 
1. Zum äufseren Mantel. . . . . . 82,8 com Mauerwerk 5. Widerstandsmoment: 
2. , immeren , ...... 405 ,, 8 nm 4,14—2,3* 314 282,57 — 8 = 6,05 eb 
3. Zu den Rippen und Gewólben. . 27,0 ,, E 39 41 82^ 41. — 
4. Sedans a A REDE 100,0 ,, Grobmörtel Wegen den Aussparungen durch Mantel und Rippen kommen 
5. B E E des Mauerwerkes jun hiervon nur ?j zur Berechnung, also 
ei Windstille. ........ giqem. $ 
20. 45,00 m hoch und 1,80 m im lichten weit. ን 8 909 "a" 4,05 cbm. 
E Zum äufseren Mantel. . . . . . Ph cbm Mauerwerk 6. Exzentrizitat: 
3. Zu den Rippen und Gewólben. | 285 y V- . ው = OTI m. 
4. SE be. x ae ai fe ር9፡- فا دلق‎ 9 c 60,0 » Grobmortel 1 4 1 
6. Winddruck . . . . . . . . . . 50,0 t Der mittlere Kern der unteren Fläche ۰ = 1,37, hi 1 
6. Schwerpunktshöbe . >. . . . . 200 m ud d 
7 Wxcentrisitats o vo 2 0,75 ,, = 0,68, sonach beträgt die Abweichung über den mittleren 
8. Widerstandsmoment . . 54 cbm Kern 0,04 m. Die Zugspannungen sind also sehr gering. 
9. Atmosphärendruck bei Windstille 1. Randspannungeni im Schafte bei 0,15 t pro qm Wind- 
in Höhe -0.........። 6,4 kg/qem Druck rag 
10. Grölster Zug und Druck bei Sturm in Hohe +0 K = 9.2. 1 -1- 4,59 - 0,77) _ 9,2 (1 -E 0,87) 
K, — 4- 12,0 kgiqom Druck. K, — — 0,80 kg/qem Zug. 4,05 — m radi 
21. 4500 m hoch und 2,0 m im lichten weit. = (9,2 +0,81) 
1. Zum äufseren Mantel... . . . 517,10 cbm Mauerwerk 3 = + 9,2 + 8,1 = 17,3 kgiqom Druck 
2. immeren , ...... 37,30 ES 7 K, = + 9,2 — 8, 1= 1,1 kgigem Druck 
3. Zu den Rippen. . . . . . . . . 36,90 ,, sonach kommen Zugspannungen hier gar nicht vor. 
: Bane’ oe VN 9600 E aon 8. Fundamentberechnung: 
5. Füllstoff. . . . 2 2 2 2 220. » Grobmortel. G = 129,57 t = 129,57 t 
29. 50,00 m hoch und 1,25 m im lichten weit. Gesamtgewicht des Schaftes mit Füllstoff 422,29 t 
1. Zum äufseren Mantel. . . . . . 55,50 cbm Mauerwerk 208. 451,86 t 
— aneren د‎ un 32,20 » " Atmosphárendruck der Fundamente in Hóhe von 
. ፊክ den Rippen. . . . . . . » » 9 6 
4. a 668:61ከ68 AAA 10,00 ር = 5,00 m = AN = 1,7 kg/cbm. 
D. Füllstoff "L| ld 10,00 » Grobmortel 94. 55,00 m hoch dnd 200 m im lichten weit. 
23. 50,00 m hoch und 1,50 m im lichten weit. 1. Zum äufseren Mantel. . . . . . 92,90 chm Mauerwerk 
Der äufsere und innere Mantel ist oben 0,10 m stark, unten 0,20 m; 2. ,, inneren በትን ን ከገ 45,10 
die Rippen sind unten 0,38 m und oben 0,25 m stark. 3. Zu den Rippen. ..... . E 63,80 S $ 
Die statische Berechnung ergibt: 4. » Gewólben. . . ...... 11,80 e s 
1. Inbalt und Gewichtsermittlung: 5. Füllstoff uL EI 96,90 „ Grobmórtel 
a) äufserer Mantel: 6. Er epe an bei ME en 
D, = 1,90 m , = 1,70 m in Hóhe +0 ..... giqem 
D, = 4,10 „ d. = 3,70 ,, 7. Exzentrizitát. . ...... |, 0,80 m 
OFI = 283— 2,26 = 0,57 ,, 8. Grófster Zug und Druck bei Sturm Randspannung in 
UF] = 13, '20 — 10, op = 2,45 ,, 2 +0 K, = + 19,4 kg/qem Druck. K, = — 2,8 kg:qcm 
zu8. 3,02 qm 25. 60.00 m ho . . . 
. 60, ch und 1,30 m im lichten weit. 
MFl = TS = 1,51 qm 1. Zum äulseren Mantel . — 108,90 cbm Mauerwerk 
2. ,, inneren መየ ፡ ዋቅ. 5. 49, 80 5 5 
توت هنا‎ E ee 3. Zu den Rippen... . . . . 0. 6600 እ; 
ጋ. bt = , . d... Gewólben . . . . . . . 13,60 ب‎ 
b) innerer Mantel : 5 5. Füllttof `... 174,20 ; Grobmértel 
= 1, m وه‎ < 1,20 m 6. Gesamtgewicht des Schornsteines 684,40 + 
D, = 2, 48 ,, d, = 7, 28 ) 7. Gesamte untere Drucktlüche. . . 6, 48 qm 
OF! = = 2,26 a = 050 n 8. Atmosphirendruck bei Windstille 
= = à» in Höhe +0.....2.2.2.. 10,5 kg/qom 
sus. 195 am 9. Winddruck . — 18,00 8 ` 
1,25 10. Schwerpunktshóhe. . . . . . . 26,00 m 
MF! = —— = 0,63 qm 11. ጾ52568ሀ51[010.......... 0,69 ,, 
V = 0,63-50,0 = 34,0 cb 12. Widerstandsmoment d. u. Fl... 6,30 cbm 
G= S 17 = 53.5 E - 18. Grófster Zug und Druck bei Sturm 
6) Gewölbe: Randspannung in Höhe +0 . K H E er kg/qom Druck 
5 _ io 3 E P^ p^ ን ው -ንን ምን ንን ዓ.ዓ. bon) 14. Fundamentmauerwerk .... . 47,60 ebm. i 
15. Beanspruchung des Erdreiches . 2,1 kg/qem 
1, 53 - 1,5 -0,13 - 3,4 ' 
V=2 = 13,6 cbm ^u einem vollen Schornstein von derselben Hohe würden erforder- 
ND P WS, — lich sein 399,00 cbm Mauerwerk. 
ጃ = 1000: 4و‎ = 20,12 V Die Exzentrizitát, Abweichung vom Lot im Sturm 0,71 m. 
d) Rippen: K, = + 12,40 kgjqom Druck. K, = + 1,20 kglı em Zug. 
Li : 8/4 g 
angen = 3,70 — 2,48 = 1,22 m 26. 65,00 m hoch und 2,50 m im lichten weit. 
Starke = 0,38 0,38 + 0 0,25 — 031 1. Zum äulseren Mantel . . . . . 163,15 cbm Mauerwerk 
| ህ - iue 2. ,, inneren ai EMSS 122,80 ور‎ 5 





einseitiger Belastung der Drehscheibe ete. eine entsprechend ungleich- 
miifsige Abnutzung des Stützzapfens infolge der Eckung der Dreh. 
scheibennabe nicht eintritt, die Abnutzung vielmehr bei stándig ein- 
seitigem Belastungsdrucke auf die Drehscheibe etc. stets gleichmälsig 
auf die ganze Zapfenflache verteilt wird. 

Das Fláchenlager besteht aus zwei Lagerschalen, die je halb so 
Diese Schalen sind der Stützzapfen- 
stárke entsprechend zylindrisch ausgebohrt und auf ihrer Aufsenseite 
derart gewölbt, dals die Mitte den grüfsten Durchmesser aufweist. 
Zwei solcher Lagerschalen werden zunächst auf den Stützzapfen auf- 
gesteckt, so dals dessen Gesamtfläche dadurch verdeckt wird. Die 
Nabe des Tellers der Drelischeibe wird nun nicht einfach zylindrisch 
ausgebohrt und auf den Stützzapfen gesteckt, sondern ihre Bohrung 
wird dem grófsten Umfange der Lagerschalen, die den Stützzapfen 
überdecken, angepalst. Aufserdem wird diese Bohrung an den Stellen, 
wo sie mit den Lagerschalen keine Auflageflàchen gemeinsam hat, noch 
erweitert, und zwar derart, dals die Auflagefláche erhaben erscheint 
und zu ringfórmigen Arbeitsleisten ausgebildet ist. 

Infolgedessen übertràgt sich der von einem auf die Drebscheibe 
wirkenden Kippmoment oder aus anderen Ursachen herrührende Seiten- 
druck mittels der Arbeitsleisten auf die Mitten der Lagerschalen, und 
diese werden daher mit ihrer ganzen Innenfläche an den Stützzapfen 
gedrückt, so daís dessen Abnutzung nur eine genau gleichmalsige 
sein kann. 

Der dureh 
Rippen b ver- 
steifte Königs- 
stuhl a ist nach 
unten zu konisch 
ausgebohrt. Der 

entsprechend 

geformte Stútz- 
zapfen 6 wird 
in dieser Boh- 
rung durch Mut- 
tern festgehal- 
ten. Die Dreh- 
scheibe d ist ähn- 
lich ausgebildet, 
indem unter ihr 
eine Nabe mit- 
tels Rippenoab- 
gestützt wird. 

Diese Nabe 
soll nun nicht, 
wie bisher, der 

Stützzapfen- |. sete 
starke entspre- . 
chend ausge- 
bohrt und auf 
diesen einfach 
aufgesteckt wer- 
den, sondern zu- 
náchst werden 
die beiden La- 
gerschalen 1 auf 





den Stiitzzapfen 

aufgebracht. 
Der en äufseren Fig. 245. Z. A.: Neue Drehscheibe der Maschinenfabrik R. Ardeit 
Wolbungen ent- & Sühne in Eberswalde. 
sprechend ist die 


Drehscheibennabe ausgebohrt, und zwar dort, wo sie auf deren 
Schalenwölbung fest aufliegt. An den anderen Stellen der Innern 
flächen ist die Nabe weiter derart ausgehöhlt, dafs neben den Rillen f 
die ringfórmigen Arbeitsleisten e entstehen. Der Drehscheibenteller 
ruht nicht unmittelbar auf der Stirnseite des Stützzapfens, sondern 
auf diesem liegt zunüchst noch eine Scheibe g, die in eine entsprechend: 
Ausbohrung der Drehscheibenauflage hineinpalst. 

Die Lagerschalen i sowohl als auch die Auflagescheibe g werden 
so angeordnet, daís sie sich mit dem Scheibenteller zugleich bewegen. 
Zu diesem Zwecke greift die Ausbohrung der Drehscheibe für di 
Auflagescheibe ع‎ fest über diese, während die Lagerschalen i làng* 
seitig mit einer Nute k versehen sind, in welche ein Stift 1 der Nabe 0 
eingreifen kann. Die Nute erstreckt sich bei der oberen Schale auf deren 
ganze Lange; sie braucht dagegen bei der unteren Schale nur so lang zu 
sein, als der in sie eingreifende untere Stift 1 durch sie hineingleiten 
muís. Die Lagerschalen i können noch mit einer Sehmiernute m ver- 
sehen sein, der von dem Schmierloch h aus Ol zugeführt werden kan. 

Wenn die Lagerschalen i und die Auflagescheibe g aus Rotguls, 
der Stützzapfen c dagegen aus Stahl hergestellt wird, so werden stets 
nur die Teile i und رع‎ niemals dagegen die Drehscheibe mit ihre 
Nabe zu ersetzen sein. Aufserdem wird infolge der stets gleich 
máísigen Abnutzung die einseitige Nachgiebigkeit der Drehscheibe be 
deutend verringert, wenn nicht gar vollstándig beseitigt werden. 

Wie aus Skz. 3 u. 4 hervorgeht, kónnen die einfachen Lager 
schalen i auch als ein Rollenlager ausgebildet sein. In diesem Fili 
müssen die Rollen r in den entsprechend ausgehóhlten Lagerschaien 
| p drehbar gelagert und diese wiederum mit der Nabe des Scheiben 
| tellers verbunden werden, beispielsweise mittels Schrauben l. Ferner 
| ist es zweckmälsig, zwischen den Lagerschalen p einen gehartetel 

Stahlring vorzusehen, der die Rollen gegeneinander abstützt. 
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3. Zu den Rippen und Gewölben . 110,00 com Mauerwerk 

4. Fülletoff . . . . . . . . . . . 200,00 ,, Grobmortel 

5. Winddruck . . . . . . . 26,56 t 

6. Schwerpunktshöhe. . 29,70 m 

7. Exzentrizitát . .. . . 22.22.2080 وو‎ 

8. Atmospharerdruck bei Windstille 
in Hobe +0. . ۱9 10,00 kg/qem 

9. Widerstandsmoment 14,00 cbm 

10. Grófster Zug und Druck bei Sturm am dufseren Umfange in 
Hohe +0 K, = + 16,50 kg/yom Druck. K, = + 3,50 ۵ 
Druck. | 
21. 80,00 m hoch und 2,40 m im lichten weit. 

1. Zum äufseren Mantel. . . . . 981,1 cbm Mauerwerk 

2. „ inneren. , ..... . 12234 „ ۳ 

3. Zu den Rippen. — vc 5 

4. Zu den Gewólbe . . . . 860 , » 

5. Füllstoff. . ... . . 200,0 , Grobmortel 

6. Winddruck .. . . 25,5 1 

7. Schwerpunktshohe . ... 954 m 

8. Exzentrizität. . . 1,0 


"EM M 0 وو‎ 
Projekt 28a. 80,00 m Hohe und 2,50 m Weite. 
Der innere Mantel ist unten: 25 cm stark, oben 15 cm stark 
» äulsere n » d 25 ” » ” 10 » » 
Die Rippen sind 5 E 5 — 
Der àuísere untere Durchmesser stellt sich auf 5,80 m 
» » obere » » » » 3,00 ነ 

Die Schwerpunktshöhe liegt in Hohe von 32,50 m. 

Das Widerstandsmoment der unteren Fläche kommt mit ?|, des 
wirklichen zur Berechnung, also mit 11,3 mi ; 

Die Exzentrizitat, Abweichung vom Lot im Sturm betragt bei 
180 keluem Winddruck 0,75 m. Da der untere Durchmesser 5,80 m 
beträgt, ist der mittlere Kern 1,93 m, hiervon و‎ = 0,96 m, sonach 
liegt die Exzentrizitat mit 0,75 m noch im mittleren Kern und ergibt 
sich hieraus, dafs bei grölstem Sturm im Mauerwerk in Höhe LO 
keine Zugspannungen eintreten kónnen. 

Der Winddruck bei 150 kg:qem beträgt 35,2 t. 

Der Atmosphärendruck bei Windstille ist 15,17 kg/cm in Hohe + 0. 

Die Beanspruchung des Mauerwerkes auf der Unterwindseite in 
Hohe -+ 0 ist 25,18 kg/qom, auf der Windseite 5,17 kg qem Druck. 

Bei dem gewöhnlichen Schornstein würden 5,00 kgiqem Zug im 
Mauerwerk entstehen. 

Die Beanspruchung des Baugrundes bei 5,00 m Tiefe ist 2,50 ۰ 

Der untere Durehmesser der Fundamentsohle ist 10,00 m. 

Es sind erforderlich: 

1. 243,00 cbm Beton und Ziegelmauerwerk zu den Fundamenten. 
2. 136,00 ,  Ziegelmauerwerk des inneren Mantels von Radial- 
steinen und bis auf 20 m Hohe von feuerfesten 

Steinen in verlängertem Zementmörtel von entspre- 

chender Festigkeit. 

»  Ziegelmauerwerk des äulseren Mantels von Radial- 
steinen in verlangertem Zementmortel herzustellen. 
». Mauerwerk der Rippen von hartgebrannten Normal- 
steinen in Zementmórtel herzustellen. 
رو‎ Gewólbemauerwerk zwischen den Rippen von hart- 
gebrannten Normalsteinen in Zementmórtel herzu- 
stellen. 
»  Füllstoff von Grobmórtel und Sand zur Ausfüllung 
der Hohlráume herzustellen. 
Projekt 28b. 
Der innere Mantel ist unten 38 cm stark, oben 15 cm stark 
A äulsere ” ” » 38 رو‎ » » 10 » » 

Die Rippen sind ” 91 , » » » n 

Projekt b unterscheidet sich von dem a dadurch, dafs die Wand- 
stärke des äulseren und inneren Mantels unten in Hohe -1-0 38 cm 
betrügt; sonst bleiben die Dimensionen wie vorher. Hierdurch ergibt 
sich die Beanspruchung des Mauerwerkes bei Windstille in Hohe -1- 0 
mit 13,80 kg/qem, ferner bei 150 keem Winddruck auf der Unter- 
windseite mit 12,10 kg/qcm auf der Windseite mit 3,50 kgiqem, so 
daís also auch hier Zugspannungen im Mauerwerk nicht auftreten und 
die Beanspruchungen des Mauerwerkes gegen die im Projekt a durch- 
schnittlich um 3,0 kg/qem geringer sind. 

Es sind erforderlich: 
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3. 0 
4. 104,80 
5. 39,00 


6. 450,00 


1. 243,00 cbm 

2. 188,00 ” 

4 10400 ۱ des Projektes ۰ 
5. 39,00 وو‎ 

6. 325,00 ,, 


Neue Drehscheibe 
der Maschinenfabrik 35. Ardelt & Söhne in Eberswalde. 


(Mit Abbildung, Fig. 245.) Nachdruck verboten. 


Die Maschinenfabrik R. Ardelt & Sohne in Eberswalde baut 
seit neuerem als Spezialitat Drehscheiben mit plattem Oberteil, 
die mit einer durch D. R.-P. 155137 geschützten Flàchenlagerung 
ausgeführt sind. Diese für senkrechte Stützzapfen jeder Art, Lenk- 
schemel, Gópelkópfe, Karusselgehánge oder dergl. verwendbare Kon- 
struktion móge an Hand der Fig. 245 beschrieben werden. Das Haupt- 
merkmal dieses Lagers besteht darin, dals auch bei ungleichmälsiger, 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





Interessant sind die Resultate der von dem Sachverstandigen für 
Motoren R. Mathot in Brüssel an einem Kórtingschen Bootsmotor 
vorgenommenen Versuche: 

Die in Betracht kommenden Dimensionen des Motors waren: 

Kolbendurchmesser 106 mm, Kolbenhub 126 mm. 

Ein Pronyscher Zaum mit Wasserkühlung war auf die Kurbel- 
welle des auf dem Versuchsstande aufgebauten Motors gesetzt. Die 
Bremse war äquilibriert, und die Länge des Nutzhebelarmes genau 
zu 0,716 m ermittelt. Der Benzinverbrauch wurde erst bestimmt, nach- 
dem der Motor vorher etwa eine Stunde lang unter Belastung gelaufen 
war, um die normalen Betriebsverhaltnisse herzustellen. 

Bei dem ersten Versuch betrug: 
die Belastung der Bremse P = 25,77 kg 
die mittlere Umdrehungszah] n = 800 in der Minute 
und die entsprechende eff. Leistung: 
T, = 0,00139 - 0,716 - 25,77 - 800 = 20,5 BHP. 
Der Benzinverbrauch betrug in 75 Minuten 7,795 kg, also pro 


1195 - 60 
eff. PS und Stunde 75.205 


0,695 und einer Temperatur von 18° C, auf eine Temperatur von 
15° C bezogen 306,6 ۰ 
Bei dem zweiten 

Versuch war: 


die Belastung der 
Bremse P = 24,8 kg, 


die mittlere Umdreh- 
ungszahl n = 1200 
in der Minute 


und die entsprechende 
eff. Leistung : 


T, = 0,00139 . 0,716 ۰ 
24,8.1200 = 28,75 BHP. 


' Der  Benzinver- 
brauch in einer Stunde 
betrug 9,065 kg, also 
pro eff. PS und Stunde 
5 ۱ 
28/15 ^ 815,3 g, bei 
einem spez. Gewicht 
von 0,696 und 19° C, 
&uf eine Temperatur 
von 15° C bezogen 
3185 g. 


— 904,2 g, bei einem spez. Gewichte von 


Es 


geg geg 
دوو هه‎ 


, 
é- 
H 
H 
; 
20 
- Los 


Fig. 246.  Vierzylinder- Bootsmotor der Gebrüder Körting, A.-G. in Körtingsdorf- Hannover. 


Die maschinellen Einrichtungen am 
Rickentunnel. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 61 und Abbildungen, Fig. 247 u. 248.) 
Nachdruck verboten. 


Der eingleisige Rickentunnel, — so schreibt uns Ingenieur S. Herzog 
in Zürich —, dessen Inbetriebsetzung die direkte Verbindung zwischen 
den über den Bodensee von Deutschland nach der Schweiz führenden 
Linien mit der nach Chur in das Graubiindnerland führenden Linie 
ermóglichen wird, hat eine Lange von 8 km. Er ist geradlinig an- 
gelegt mit einer einzigen, mälsig fortlaufenden Steigung von 15: 1000. 
Das Südportal des Tunnels liegt bei Kaltbrunn, das Kordportal bei 
Wattwyl. Der tágliche Fortschritt der ausgemauerten Tunnelróhre be- 
trágt bei vierundzwanzigstündigem Betrieb 3,5 m. Vor Ort wird in drei 
Schichten, in den übrigen Teilen in zwei Schichten an dem Ausbruche 
gearbeitet, wührend die dritte Schicht von den Maurern benutzt wird. 

Die Gebirgsformation gehört der sog. „Unteren Süfswassermolasse'' 
an. Nach den Untersuchungen der Professoren Heim (Zürich) und 
Schmidt (Basel) ist auf der Südseite weicher Mergel mit Kalkstein- 
banken von 3 bis 8 m Stärke vorhanden, abwechselnd mit mehr oder 
weniger weichem Mergel. Auf der Nordseite findet sich granitische 
Molasse, standfester Mergel und Kalksandstein in Bänken von 60 bis 80 m 
Stärke. Der bituminöse Mergel enthält organische Stoffe, auf welche 
das Auftreten von Grubengasen zurückzuführen ist. Es wurde übri- 

ens auch eine dünne Schicht Braunkohlen angefahren. Die Über- 
agerung beträgt nur 550 bis 560 m, so 0818 keine grofsen Tempera- 
turen, höchstens 26° C., zu verzeichnen sind, zu deren Herabminde- 
rung eine vorzüglich eingerichtete Ventilationsanlage vorgesehen wurde. 
Auf der Nordseite ist im allgemeinen kein Wasser vorhanden, mit 
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Vierzylinder-Bootsmotor 
der Gebrüder Körting, A.-G. in Körtingsdorf-Hannover. 
(Mit Abbildung, Fig. 246.) Nachdruck verboten. 


Die für den Betrieb von Wasserfahrzeugen bestimmten Motoren 
haben besondere Anforderungen zu erfüllen, die sich in erster Linie 
auf ein möglichst kleines Gewicht, ruhigen, gleichmáfsigen Gang bei 
geringem Brennstoffverbrauch und die Anpassung an die in mancher Hin- 
sicht ungünstigen Betriebsverháltnisse beziehen. Neuerdings sind die 
Konstrukteure fast allgemein' zu dem Bau von schnellaufenden 
Motoren für den Bootsbetrieb übergegangen; typische Beispiele 
hierfür sind die neuen schnellaufenden Motoren der Gebrüder 
Kórting A.-G. in Kórtingsdorf-Hannover, wie sie in zwei Aus- 
führungen gebaut werden, von denen die eine speziell für Bootsbetrieb, 
e andere fiir den Antrieb von Automobilen und sonstige Zwecken 

ient. 

Fig. 246 zeigt den vierzylindrigen Bootsmotor mit Zahnrad - Um- 
steuervorrichtung. Diese für den Betrieb mit Benzin, reinem Spiritus, 
Benzolspiritus oder Lampenpetroleum eingerichteten Motoren arbeiten 
in Viertakt; sie sind in stehender Bauart so konstruiert, dals die auf- 
tretenden Krafte von 
dem Gestell ohne Vi- 3 
brationen aufgenom- | | 
men werden und alle | 
Einzelteile, die nach- KC 
geschen werden miis- / 
sen, leicht zugünglich ۳ 
sind. Alle 16116 des Ge- | 
triebes sind vollstàn- 
dig gegen Staub und 
sonstige — Verunreini- 
gungen geschützt und 
laufen teils in Öl oder 
werden automatisch 
von einem Zentralöler 
mit Schmiermaterial 
versehen. 

Die paarweise zu- 
sammengegossenen Zy- 
linder sind aus har- 
tem Spezialguls her- 
gestellt; die übersicht- 
liche Anordnung der 
Ventile und der zu 
ihrer Steuerung ge- 
hórigen Teile geht aus 
Fig. 246 hervor. Die 
Aus- und Einström- 
ventile, dieallezwangs- 
làufip gesteuert wer- 
den, liegen nebenein- 
ander und sind in ihren | 
Dimensionen übereinstimmend ausgeführt, so 0818 sie ausgewechselt 
werden kónnen. 

Die Zündung erfolgt magnet-elektrisch oder mittels Batterie und 
Induktionsspule; für besondere Zwecke werden an diesen Motoren 
&uch beide Arten von Zündvorrichtungen angebracht. | 

Die Brennstoffzuführung wird durch Druckluft von einer kleine 
automatisch arbeitenden Pumpe aus bewirkt. Der Luftdruck kann 
bequem reguliert bezw. den vorhandenen Verháltnissen angepalst wer- 
den, so dafs die Anordnung des Brennstoffbehalters und die Aufstellung 
des Motors unabhángig voneinander sind. Von der Benutzung der 
Auspuffgase als Druckmittel für die Brennstoffzuführung wurde ab- 
gesehen, weil dabei stórende Verunreinigungen durch Niederschlage 
selbst bei Anwendung komplizierter Reinigungsvorrichtungen nicht 

zu vermeiden sind. Der BrennMtoffbehálter, der für diese Mo- 
— mitgeliefert wird, reicht fiir eine Betriebszeit von zehn Stun- 
en aus. 

Der Brennstoffverbrauch pro effektive Pferdestarke und Stunde 
beträgt bei Verwendung von Benzin je nach der Grólse des Motors 
0,3 bis 0,45 kg. Besondere Beachtung wurde der eingangs erwühnten 
Bedingung hinsichtlich geringer Gewichte der Bootsmotoren und ihrer 
Zubehórteile geschenkt; hierüber gibt für die vierzylindrigen Korting- 
Bootsmotoren folgende Tabelle Aufschlufs: 


Antriebs- und 


Normal Umdreh M i S . 5 
Leistung in der Minute Sohmungrad Umsteusrunge- asten (505 
ጅ56 ۱ kg kg kg kg 
12 800 290 100 60 50 
E 800 880 185 65 60 
80 700 600 220 10 60 
40 700 800 280 80 65 
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jedoch wegen der zu kurzen Lieferfrist an die Société Anonyme 
des Ateliers Carels Freres, Gent, weiter gegeben wurde, 
Der Dieselmotor leistet bei 160 minutlichen Umdrehungen 160 PS. 
Im gleichen Raume befindet sich noch eine nom. 100 PS-Loko- 
mobil-Dampfmaschine K, welche bei der gleichen ۰ 
drehungszahl 150 PS leistet. Beide Maschinen arbeiten auf eine 
gemeinsame Haupttransmission a, Fig 12 u. 248, welche in den an. 
stofsenden Raum führt. Diese Transmission wird durch einen 105 PS. 
Drehstrommotor b,, Fig 12, System Brown, Boveri & Cie, 
angetrieben. Der Motor arbeitet, von den früher erwühnten Tran. 
formatoren gespeist, unter einer Spannung von 380 Volt und macht 
150 Umdrehungen in der Minute, die durch eine entsprechende Rie- 
menübersetzung übertragen werden. Wenn jedoch die Transmission 
von den Dampfmotoren betátigt wird, so arbeitet sie auf einen von 
der gleichen Firma gelieferten Drehstromgenerator b, welcher 
bei 750 minutlichen Umdrehungen Strom von 400 Volt und 50 sekund- 
lichen Perioden erzeugt und 150 KW leistet. Dessen Schalttafel be- 
findet sich bei g, die des ersten Motors bei h. 

Der gleiche Raum enthalt ferner zwei Sulzersche Kompres- 
soren f, f,, Fig. 12 u. Fig. 1--4, Tafel 61, deren Antrieb aus Fig. 3, 
Tafel 61, hervorgeht. Sie fördern drei bezw. vier Sekundenliter und 
genügen für den Betrieb von zwei Bohrmaschinen. Der Antrieb er- 
folgt mittels Zahnradgetriebes von der Haupttransmissionswelle a aus. 
Der Prefswasserdruck kann bis 100 At getrieben werden. Es sini 
einfach saugende, doppelt wirkende Pumpen. Zur Druckregulierung 
und zugleich als Sicherheitsorgan wirkend ist ein Gewichtsakkumu- 
lator e, Fig. 12, vorgesehen. 

Endlich sind in diesem Raume noch zwei Sulzersche Ven. 
tilatoren d, d, untergebracht. Die Ventilatoren werden durch 
50 PS-Motoren, welche teils von der früher genannten Firma, teils 
von der Maschinenfabrik Oerlikon geliefert wurden, betrieben. 
Die Ventilatoren liefern je nach den auftretenden Leistungswiderstár- 
den vier bis fünf Kubikmeter pro Sekunde, für eine Ventilationsleitang: 
lange von rd. 4 km und einen Rohrdurchmesser von 800 mm. Zur Uber- 
windung der Widerstande bei langen Luftleitungen werden zwei Venti- 
latoren auf Druck gekuppelt. Es ist für die Aufstellung eines dritten 
Ventilators die Einrichtung (Anschlufs u. s. w.) vorgesehen. Im Raume 
L ist eine gleiche Ventilatorengruppe c, c, als Reserve vorgesehen. 

Die Vorarbeiten begannen am Dezember 1903, die Tunnelarbeiten 
Mitte 1904. Der Durchschlag des Tunnels soll im Juli 1907, die 
Fertigstellung Ende 1907 erfolgen. Fig. 247 zeigt die -Ventilatorer- 
anlage auf der Nordseite des Tunnels. 

Im Anschlufs an die vorstehenden Angaben 5. Herzogs sein 
noch einige Mitteilungen über die Detailausführung der Maschine 
gemacht, soweit solche uns zugánglich waren. 


Ausnahme der Unterführung unter dem Rickenbache, welche etwa 
1,5 bis 2 Sekundenliter aufweist, die durch eine kleine, zeitweilig in 
Tátigkeit befindliche Pumpe leicht fortgeschafft werden. Auf der Süd- 
seite ist etwas Wasser zu verzeichnen, das jedoch zu 60%, von einem 
Schachte herrührt, der von der Bauunternehmung geteuft wurde und 
durch eine kleine Wasserader führte. Die Ableitung dieses Wassers 
bereitet keinerlei Sohwierigkeiten. 

Der Unternehmung war es freigestellt, das Bohrsystem nach 
eigenem Ermessen zu wühlen. Wahrend auf der Nordseite der Vor- 
trieb mit Sohlstollen in gewóhnlicher Weise durchgeführt wird, wurde 
auf der Südseite ein Stollen 80 em über Schwellenhóhe angefahren, 
von welchem das ,,Auffirsten“ direkt, also unter Vermeidung der üb- 
lichen Aufbrüche durchgeführt wird. 
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Fig. 248. 
Fig. 247 u. 248. Z. A.: Die maschinellen Einrichtungen am ۰ 


Die Kompressoranlage, welche die Fig. 1+3 auf Tafel ۵ 
wiedergeben, umfalst zwei Kompressoren, deren kleinerer f, von de 
Welle a aus durch ein Rad mit 34 Zàhnen in Übersetzung auf eit 
Rad mit 92 Holzzáhnen augetrieben wird. Die beiden Zylinder de 
Kompressors haben 63 <> 45 mm Durchmesser; der gemeinsame Hu 
beider Kolben stellt sich auf 350 mm. In die Rohrleitung ist bei e. 
ein 40 mm weites Rückschlagventil und dicht daneben ein Abschloi 
von gleicher Weite mit Aufsteckschlüssel eingebaut. Die Vorgelege 
welle des Kompressors macht 92,4 Touren in der Minute. Die Pumpe 
nehmen durch Rohre von 50 mm sandfreies Wasser aus dem Tampel :- 

Der grófsere Doppelkompressor f wird durch ein Rad mit 28 Zab 
nen von der Welle a aus betätigt. Das Rad steht mit einem Rad 
von 90 Holzzühnen auf der Kompressorwelle im Eingriff und letztere 
macht 77,7 Touren in der Minute. Die Zylinder haben 64 <> 45 mr 
Durchmesser und der Kolbenhub stellt sich auf 400 mm. Auch dies 
Pumpen saugen aus dem Sumpfe | sandfreies Wasser an und drücke 
es in ein gemeinsames, 40 mm weites Rohr, in das bei ey, also vor 
den 60 mm weiten Druekrohrstrang, der beiden Pumpenpaaren f. f, 
gemeinsam ist ein zweites Rückschlagventil, eingeschaltet wurde. Dt 
Saugrohre der Pumpen f haben 70 mm Weite. u 

Hinsichtlich der Dieselmotorenanlage, welche die Fig. 
11 darstellen, wäre zu erwähnen, dafs die beiden Brennstoffreserrürt 
bei n in dem Gebálk des Daches aufgestellt sind, und dafs von da 8% 
eine Leitung m, nach dem Brennstoffiltern m führt. Eine zweite, 2 
Fig. 10 sichtbare 1!|,"-Leitung führt das gefilterte Ol. nach dem Moto". 


Mit Rücksicht auf die Verschiedenheit des Gebirges und Durch- | 


fahrens sind verschiedene Tunnelprofile vorgesehen. In weichen Stellen 
wird die Verkleidung mit Hinterpackung, unter Anordnung von kleinen 
Schlitzen zur Wasserabfuhr nach dem Ablaufkanal durchgeführt, wel- 
cher aus gelócherten Zementróhren erstellt wird. In allen Teilen wird 
die Verkleidung direkt an den gewachsenen Gebirgsstock angeschlossen. 
Alle 50 m wird beiderseitig eine 2,8 m hohe und 1,575 m tiefe Nische, 
alle Kilometer eine kleine, alle 4 km eine grofse Kammer angeordnet. 

Die Bohrung wird mittels Handbohrung durchgeführt. Nur in 
seltenen Füllen werden zum Vortrieb Bohrratschen verwendet. 

Da an Ort und Stelle keine Wasserkraft vorhanden war, wurde 
die Betriebskraft durch Anschluís an das Beznauwerk beschaffen. 
Der Strom wird mit einer Spannung von 25000 Volt (Drehstrom) und 
50 sekundlichen Perioden bezogen und in drei Oltransformatoren, 
System Brown, Boverie & Cie., auf 400 Volt transformiert. Diese 
Transformatoren haben eine Kapazitát von je 200 KVA. Drei weitere 
Transformatoren von je 80 KVA erhóhen die Spannung eines Teiles 
des Stromes auf 8000 Volt, in welcher Form der Strom mittels Frei- 
leitung über den Bergrücken des unterfahrenen Rickens nach dem 
nórdlichen Installationsplatze geführt wird, um dort wieder auf 400 Volt 
transformiert zu werden. 

Um Stórungen im Bau bei Stromunterbrechung vom Beznauwerke 
her zu vermeiden, wurde ein Maschinenhaus, Fig. 12, Tafel 61, 
erstellt, in welchem sich ein Dieselmotor M, Fig. 12 u. 8-11, Tafel 61, 
befindet, der bei Gebrüder Sulzer bestellt war, von dieser Firma 
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Kurbel f zu betátigenden doppelten Ráderübersetzung o, c, kónnen 
insgesamt sechzehn verschiedene Geschwindigkeiten der Früserspindel 
erzielt werden, die in geometrischer Progression von 17 + 354 Um- 
drehungen in der Minute zunehmen, wobei die Räderübersetzungen 
von 1:1 bis 18:1 variieren. 

Unterhalb des Geschwindigkeitewechselgetriebes ist, wie aus Fig. 1 
ersichtlich, das den Vorschub des Arbeitstisches vermittelnde Getriebe 
angeordnet, das von dem Rad g aus durch eine auf das Rad g, 
arbeitende Renoldsche Kette bewegt wird. Da die Hauptantriebs- 
spindel, auf der das Kettenrad g sitzt, sich mit konstanter Geschwindig- 
keit dreht, erfolgt bei dieser Maschine der Wechsel des Vorschubes 
unabhängig von dem Antrieb der Fráserspindel. Die Konstruktion 
des Vorschubwechselgetriebes geht aus Fig. 6— 8 hervor, wonach 
dieses dem oben beschriebenen Geschwindigkeitswechsel ähnlich aus- 
geführt ist. Die durch das Kettenrad g, bewegte obere Spindel trügt 
einen langen Trieb, der durch Vermittlung eines durch die Griffe k 
k, einstellbaren Zwischenrades eines der Rader des Stufengetriebes h 
bewegt, von dem aus die durch die Kurbel k, einzustellenden Rader 
i oder i, angetrieben werden, die auf der an ihrem vorderen Ende 
gegabelten Welle i, sitzen. 

Mit dieser Vorrichtung kónnen die Vorschubgeschwindigkeiten in 
geometrischer Progression von 1!/, — 17" pro Minute geändert werden, 
was bei kleinen Frásmaschinen einem Vorschub von 0,004 --0,048”, bei 
grofsen Maschinen einem solchen von 0,088 -፥- 1,0" pro Spindelumdrehung 
entspricht. Zwecks Anderung des Vorschubes wird zunáchst der auf 
der rechten Seite des Geháuses angeordnete Hebel k soweit als móg- 
lich nach oben geführt, um das Zwischenrad zu heben; hierauf bewegt 
man den Griff k, in horizontaler Richtung, bis er in seiner Führung 
unter der den gewünschten Vorschub anzeigenden Zahl steht. Durch 
Abwürtsbewegung des Griffes k wird alsdann der Eingriff des Zwischen- 
rades mit dem den betreffenden Vorschub vermittelnden Rad h her- 
gestellt, wobei der Griff k sich von selbst in einer Aussparung seines 
Führungsschlitzes festlegt und so den Eingriff der Räder fixiert. 

Der Vorschub des Arbeitstisches erfolgt nach allen Richtungen 
automatisch, und zwar in der Längsrichtung maximal 865 mm, in der 
Querrichtung 345 mm; der den Aufspanntisch tragende Bock kann 
vertikal um 380 mm bewegt werden, was mit den 200 mm, um welche 
die Fräserspindel nach dem Lösen des aus Fig. 9 ersichtlichen Riegele 
der Ráderübersetzung o— o eine vertikale Gesamtverstellung von 
580 mm ergibt. Der Aufspanntisch selbst ist 1270 mm lang und 
380 mm breit und besitzt drei 1 -fórmige Nuten von 5," Breite für 
das Festhalten der Werkstücke. Nach dem Auslösen des durch die 
Spindel 1, bewegten Schneckengetriebes für den automatischen Vor- 
schub kann der Arbeitstisch mittels einer auf der Vorderseite der 
Maschine angeordneten Kurbel und einer Schraubenspindel rasch zurück- 
bewegt werden. Das auf der rechten Seite der Maschine ersichtliche Hand- 
rad 1, ermöglicht in Verbindung mit dem erwähnten Schneckengetriebe 
den langsamen Handvorschuh des Arbeitstisches nach jeder Richtung. 

Der auf dem Maschinenstünder lang geführte Book erhält seine 
Vertikalbewegung durch eine teleskopartig ausgeführte Schrauben- 
spindel l,. Die die automatischen Bewegungen vermittelnden Getriebe 
sind in dicht schliefsenden Geháusen untergebracht. Zur Begrenzung 
sind für den Lángs-, Quer- und Vertikalvorschub Anschlüge vorge- 
sehen, deren Einstellung auf 1/000" abgelesen werden kann. Die Fräs- 
spindel ist aulser dem obenerwähnten automatischen Vorschub von 
200 mm für genaue Einstellung von Hand und rasche Riickbewegung 
durch Zahnstange und Trieb r eingerichtet. Der automatische Vor- 
schub kommt speziell fiir Bohrarbeiten in Anwendung und kann an 
jedem beliebigen Punkt automatisch gelóst werden. 

Innerhalb des Maschinenstünders ist für die Ausbalancierung des 
die Früserspindel tragenden Schlittens ein mittels Renoldscher Kette 
aufgehängtes Gewicht — Fig. 11 u. 12 zeigen die für den 
automatischen und Hand-Vorschub der Fräserspindel q getroffene Ein- 
richtung des Kettenantriebes v und Schneckengetriebes s, bezw. der 
Handrüder s und t. Die Ausladung der Maschine, d. h. die Entfernung 
zwischen Spindelmitte und Maschinenstander betragt 455 mm und der 
maximale Abstand zwischen Spindelende und Aufspannfläche des 
Arbeitstisches 585 mm. Letzterer wird für besondere Zwecke auch 
mit einer drehbaren Aufspannvorrichtung ausgerüstet. Das Nettoge- 
wicht der Maschine betragt 4800 Pfd.e. 


Elektrisch betriebenes Vertikal-Bohr- und 


Drehwerk 
von Webster & Bennett in Coventry. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 62, Fig. 13+16). 
Nachdruck verboten. 

Ein für elektrischen Einzelantrieb eingerichtetes Vertikal- 
Bohr- und Drehwerk von Webster & Bennett in Coventry 
zeigt nach „American Machinist“ Tafel 62, Fig. 13 u. 14. 

Die für die Verwendung von Schnelldrehstahl bestimmte Ma- 
schine erhält ihren Antrieb von dem auf der Rückseite des Stánders 
angeordneten Elektromotor a, der für 200 Volt Spannung gewickelt 
ist und bei 760 minutlichen Umdrehungen 3,5 PS leistet. Mittels 
eines Regulierwiderstandes kann die Tourenzahl des Motors zwischen 
1000 und 760 variiert werden; der übrige Geschwindigkeitswechsel für 
den Antrieb des Drehtisches wird durch das Wechselgetriebe c er- 
zielt, dessen Ráder von dem in Fig. 13 ersichtlichen Hebel d mit der 
von dem Elektromotor & unter Vermittlung der Rüderübersetzung b 
bewegten Welle gekuppelt werden. Von der Welle der unteren Stufen- 


Die beiden Flaschen k sind zur Halfte in Gruben untergebracht und 
durch das Rohr k, mit der Ansaugseite und durch das k, mit der 
Luftpumpe verbunden. Zwei 150 mm weite Auspuffrohre k, verbin- 
den die Arbeitszylinder des Motors mit dem im Dachgebalk aufge- 
stellten Schalltopfe p, wahrend ein 1"-Rohr das Ablassen des Wassers 
aus dem Topfe p ermöglicht. Bei o ist eine kleine Würgelpumpe in- 
stalliert, und bei g, g, befinden sich am Motor Ausblashühne. Sämt- 
liche Rohrleitungen sind so verlegt, dafs der Maschinist die Absperr- 
organe in ihnen bequem bedienen kann. 

Die Transmission a ist in Fig. 247 in grölserem Malstabe 

ezeichnet und besteht aus mehreren Teilen, deren stärkster, aller- 

dinge als hohle Büchse ausgeführter und über die eigentliche Welle 
hinweg gesteckter Teil, 250 mm und dessen schwáchster 120 mm Durch- 
messer hat. Auf der 250 mm starken Hohlwelle sitzt die Antriebs- 
scheibe, welche vom Dieselmotor betatigt wird; sie hat 2,1 m Durch- 
messer und 0,5 m Breite. Reibungskupplungen, welche rechts und 
links der Scheibe sitzen und durch Handráder nebst Schrauben ein- 
stellbar sind, ermöglichen es, die Hohlwelle nach Bedarf mit dem 
rechten oder linken Wellenstrang zu kuppeln. 

Der rechte Wellenstrang von 120 mm trágt zwei Scheiben von 
je 1,2 m Durchmesser und 0,325 m Breite, welche beide ihre Bewegung 
von der Schwungradwelle der Lokomobilmaschine aus erhalten. Kup- 
pelt man also diesen Teil der Welle mit der Hohlwelle, so arbeiten 
Motor und Lokomobile gemeinsam, vorausgesetzt, 0818 die links von 
der Motorscheibe in Fig. 247 sichtbare Kupplung eingerückt ist. An- 
dernfalls treibt die Lokomobile den links der Motorscheibe sichtbaren 
Wellenstrang durch eine durch die Hohlwelle hindurchgehende Kern- 
welle von 120 mm Dicke an. 

Will man die Welle links von der Motorenscheibe nur durch den 
Motor treiben, so kuppelt man dessen Scheibe resp. das 250 mm starke 
Wellenstück mit der Transmission links und schaltet die Welle rechts 
durch Lósen der Friktionskupplung rechts aus. 

Auf der linken Partie der Welle, die hier nebenbei teils 140, 
teils 120 mm dick ist, sitzen die 2,2 m im Durchmesser und 0,5 m in 
der Breite haltende feste Scheibe für den Riemen des 220 PS Dreh- 
stromgenerators und weiter ausrückbar die Scheibe für den Riemen des 
105 PS Wechselstromgenerators. Letztere Scheibe hat 1,5 m Durch- 
messer und 0,85 m Breite und ist, wie schon angedeutet, durch Friktion 
mittels Handrades auszukuppeln. Eine Klauenkupplung ist sodann 
zwischen die beiden Motorenscheiben auf die Welle aufgesetzt; auch 
wurde diese selbst, soweit sie von der Scheibe des 220 PS Motor be- 
ansprucht ist, auf 160 mm verdickt. 

Der im Kompressorenraume belegene Teil der Welle a ist durch 
Fig. 3 auf Tafel 61 genügend detailliert; ebenso gibt diese Figur so- 
wie die Abbildung Fig. 248 genügenden Aufschlufs über Anordnung und 
Fundierung der nach dem Ringschmiersystem gebauten Wellenlager. 


Vertikal-Frismaschine 


der Brown & Sharpe Mfg. Company in Providence. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 62, Fig. 2-2 12.) 
y Nachdruck verboten. 

Eine speziell durch die neuartigen Einrichtungen für den Ge- 
schwindigkeitswechsel der Fráserspindel und die Regulierung des Tisch- 
vorschubes bemerkenswerte Vertikal-Fräsmaschine der Brown 
& Sharpe Mfg. Company in Providence ist auf Tafel 62 in 
Fig. 112 nach „American Machinist’ dargestellt. 

Fig. 1 u. 2 zeigen die äulseren Umrisse der Maschine, woraus die 
Anordnung des Geschwindigkeitswechselgetriebes für die Fráserspindel 
und des Vorschubwechselgetriebes für den Arbeitstisch ersichtlich ist. 
Fig. 9 u. 10 lassen die Lagerung und den Antrieb der Früserspindel 
erkennen, die aus Tiegelguísstahl gefertigt, in zwei langen Bronze- 
lagern geführt ist. Das untere Lager ist für den Ausgleich der Ab- 
nutzung nachstellbar ausgeführt. Die Früserspindel q ist im Verhältnis 
4,97 : 1 übersetzt und erhält ihren Antrieb durch eine Renoldsche 
Kette n von der auf der Rückseite der Maschine gelagerten Vertikal- 
spindel e, die, wie aus Fig. 3 ersichtlich, unter Vermittlung eines 
Gesch windigkeitsweéhselgetriebes von der Riemenscheibe a aus durch 
die Kegelrader d ihre Bewegung ۰ 

Der Antrieb der Maschine erfolgt entweder von einem Vorgelege 
aus oder durch einen Elektromotor auf die Riemenscheibe a, die mit 
einem Durchmesser von 355 mm einen 90 mm breiten Riemen trágt 
und 310 Umdrehungen in der Minute vollführt. Zwischen der Welle 
der Antriebsscheibe a und der durch die Kegelráder d an die Vertikal- 
spindel e angeschlossenen Spindel sitzt eine den vierstufigen Ráder- 
konus b tragende Welle. Ein durch den Griff f, in horizontaler 
Richtung verschiebbares und durch den Griff f, in seiner Hóhenlage 
verstellbares Zwischenrad a, macht es móglich, nach Belieben eines 
der vier Rader b mit dem langen Trieb a, auf der Antriebswelle zu 
verbinden, wahrend auf der oberen Spindel des Wechselgetriebes zwei 
Zahnräder و6‎ o, sitzen, die in kontinuierlicher Verbindung mit dem 
Ráderkonus b, von der Kurbel f aus mit ihrer Achse gekuppelt wer- 
den. Zur Anderung der Frásspindelgeschwindigkeit wird zunáchst der 
Griff f, in seine unterste Stellung geführt und alsdann durch den 
Handgriff f,, das Zwischenrad &, in die zu der gewünschten Ge- 
schwindigkeit gehórige Position verschoben, d. h. das Zwischenrad 
vor das entsprechende Rad des Getriebes b gebracht. Durch Auf. 
würtsbewegung: des Handgriffes f,, der in einem vertikalen Ausschnitt 
des Maschinenstánders geführt ist, wird der Eingriff der Rader her- 
gestellt und dieser zugleich fixiert. In Verbindung mit der durch die 





Für die Querträger sind [ -Eisen N. P. 12 mit einem Widerstands- 
moment W = 61,3 gewählt; es beträgt demnach die Beanspruchung 





pro qem 
Für die Berechnung der Gittertrager bezeichnen mit Bezug anf 


Fig. 249: 
x, und x’. die Abscissen des m-ten Knotenpunktes, 
x", den Abstand der Mitte des m-ten Feldes von der Trägermitte, 
h die Hohe der Gittertráger = 1200 mm, 


1 die Stützweite — 17 000 mm, 
A die Feldweite = QS — 1416,6 mm, 
a den Neigungswinkel der Diagonalen = 40° 18’, 


SËCH 


g die bleibende Belastung pro m Stiitzweite = 2.17 


p die veründerliche Belastung pro m Stützweite 
"a 281 نه‎ 290 kg, 


2-17 
q =g + p die gesamte Belastung pro m Stützweite 


Es ergibt sich die Spannung in einem Felde des Obergurtes zu 
o 22 Xm Xs 
D 9 E h ? 
in einem Felde des Untergurtes zu U,,,, = Op» 
Die Maximalspannung in einer Diagonale bestimmt sich zu 


max D, ۰ sin a= 8 ۰ x + a LY 
Von den Vertikalen erleidet die gröfste Beanspruchung die Auf. 
EE lagervertikale 
۱-۰ ۱۳۳ 9 


2 2 


$ Bei jeder der nachstfolgenden 
v. . Vertikalen nimmt die Beanspro- 
4, chung allemal um eine Knoten 
punktbelastung ab. 

Mit Hilfe dieser Formeln be 
rechnen sich die Spannungen im 


PR 
À- 14166 





Obergurt zu: 
O, = — ee = 4040 kg 
Ca i2 = 7356 kg 
0 = — a. - 9931 kg 
ሺ 8 = 11770 kg 
TE 224 = 19 815 kg 
0 = — eae = 13,246 kg 


Die gróíste Spannung im Untergurt tritt in U, auf und ist gleich 
0, = 12 815 kg. 
Die Spannungen in den Diagonalen bestimmen sich zu: 
۰ 290 - 15,584? 
= ات ان‎ ne 
D, ۰ sina = 150. 7,79? + 9(11 — 1,416) 
D, - 0,6468 = 1169 + 2260 
E 290 ۰14,67۴ 
D, - 0,6468 = 150-6,375 + 5.07 — 1,416) ^ 


D, ۰ 0,6468 = 956 + 7 
D, = 0,646 = 4969 kg. 
290 - 12,752? 
nn 9 ነ سا‎ al EAE 
s + 0,6468 = 150 - 4,959 + لي‎ uS 
D, - 0,6468 = 744 + 1513 
290 - 11,336? 
D.. 5 . Ru መ መመ 
¿ ٠ 0,6468 = 150 - 3,541 + 9 -(17 — 1,416) 
D, -0,6468 = 531 + 1196 
7 
D, = 0,6468 = ey 2670 kg. 
: 9 
D, -0,6468 = 150 - 2,125 + سس‎ 


2-(17 — 1,416) — 


D, -0,6468 = 319 + 915 
D, = 0,6468 = 1907 kg. 
290 - 8,5* 
D, ۰ = . تسا وت‎ E 
„` 0,6468 = 150 - 0,7083 + 2297 — ፲ 416) 
D, - 0,6468 = 106 + 672 i 


* 





räder des Wechselgetriebes wird der Antrieb durch die Übersetzung e 
auf ein Kehrgetriebe übertragen, das von einem am Maschinenstünder 
aufsen sitzenden Hebel betütigt, mit der Übersetzung f, f, in Verbin- 
dung steht und die Bewegung durch die Kegelrüder g auf einen in 
den Zahnkranz der Planscheibe i eingreifenden Trieb h weitergibt. 

Die Vorschübe des den Revolverkopf o tragenden Schlittens er- 
folgen in vertikaler und horizontaler Richtung zwangsläufig durch 
Ráderübersetzungen, deren Bewegung von der durch das obenerwühnte 
Wechselgetriebe c betátigten Stufenscheibe k abgeleitet und auf die 
Scheibe n übertragen wird. Für jede Stufe der Scheiben k und n sind 
acht verschiedene Vorschübe vorgesehen, indem das Wechselgetriebe c 
deren vier erméglicht, die mit Hilfe der Übersetzung f, f, verdoppelt 
werden können. Das Auslösen der Vorschübe erfolgt gleichfalls selbst- 
tátig mittels verstellbarer Anschláge. 

Die Spindel der horizontal laufenden Planscheibe i ist in einem 
nachstellbaren Lager geführt; die Spannbacken sitzen in 'T-fórmigen 
Schlitzen und kónnen unabhangig voneinander betatigt werden. Der 
auf dem Vertikalschlitten angeordnete Revolverkopf o hat 305 mm 
Durchmesser und besitzt fünf Bohrungen zur Aufnahme der ver- 
schiedenen Werkzeuge. Der Revolverkopf kann zum Konischdrehen 
bezw. Bohren gegen die Vertikalachse geneigt eingestellt und in 
vertikaler Richtung um 410 mm entweder von Hand oder selbst- 
tätig verschoben werden, wobei ein mit dem Revolverschlitten 
durch die Kette p verbundenes Gegengewicht die leichte Bewegung 
des letzteren unterstützt. Die Verschiebungen des Querschlittens kónnen 
ebenfalls von Hand oder selbsttätig erfolgen; durch einstellbare An- 
schläge können diese Bewegungen nach Belieben automatisch aufgehoben 
werden. Aufserdem ist die Einrichtung getroffen, um den Schlitten 
am Querbalken feststellen zu können. Fig. 14 u. 15 zeigen verschie- 
dene bei dieser Maschine in Anwendung kommende Werkzeuge. 
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Fig. 349. 2. A.: Eiserner Steg von 17 m Spannweite. 


Eiserner Steg von 17 m Spannweite. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 63 und Abbildung, Fig. 249.) 
Nachdruck verboten. 

Der auf Tafel 63 dargestellte eiserne Steg vermittelt den Ver- 
kehr einzelner Kohlenwagen und Personen über einen Flufs innerhalb 
eines an demselben gelegenen Hüttenwerkes; die Konstruktion ist des- 
halb bemerkenswert, weil sie trotz der verhaltnismalsig grofsen Spann- 
weite billig und einfach in der Herstellung ist und dabei doch 
einen gefälligen Eindruck macht. 

Bei kleineren Brücken, wo es mehr auf die Billigkeit und Zweck- 
malsigkeit als auf die Schönheit der Linienführung ankommt, ist dieses 
System der Paralleltrager, welche gleichzeitig als Gelünder dienen, zu 
empfehlen. 

Der Steg besteht aus zwei Parallelträgern von je zwölf Feldern, 
1,2m Höhe und 17 m Spannweite, mit nach dem Auflager hin an- 
steigenden Zugdiagonalen und der auf den Untergurten liegenden 
Fahrbahn aus [ - Eisenquertrügern mit aufgeschraubten Bohlen und 
Schienen. Um ein seitliches Ausbiegen und Schwankungen der Gitter- 
trager zu verhindern, sind die Untergurte durch Windverband, be- 
stehend aus Winkel- und Flacheisen, miteinander verbunden und die 
Vertikalen durch gebogene Winkeleisenstreben, welche an den Unter- 
gurt anschliefsen, wirksam versteift. 

Das Gelander wird hauptsüchlich durch die Gittertrüger selbst 
gebildet und wird nur durch je zwei durchgehende, in den Vertikalen 
gelagerte Rundeisen von 22 mm Durchmesser vervollständigt. 

Um ein Verschieben des Steges in der Längsachse zu ermöglichen, 
sind die Auflager der Gittertrager auf der einen Uferseite fest und 
auf der anderen Seite beweglich ausgebildet; die Auflager bestehen 
aus ebenen, guíseisernen Platten, welche durch je zwei Steinschrauben 
mit dem Mauerwerk fest verbunden sind, und der Untergurt des Gitter- 
trágers ruht beim beweglichen Auflager lose auf, wührend er beim 
festen Auflager mit den guíseisernen Platten durch je vier Schrauben 
fest verbunden ist. Die Gurtungen der Gitterträger bestehen aus je 
zwei Winkeleisen 70-70-11 mm, welche beim Obergurt an den Enden 
nach unten gebogen sind, so daís sie als Auflagervertikalen dienen. 

Die Stófse der einzelnen Gurtwinkel sind gegeneinander versetzt 
und werden durch zwei Flacheisen von 70.10 mm gebildet. 


Berechnung des Steges. 

Der Berechnung sind folgende Belastungen zu Grunde gelegt: 
Eigengewicht der kompletten Konstruktion . . . . . . . = 5100 kg 
Menschengedrünge 500 kg pro qm Briickentafel = 500-17-1,15 = 9775 ,, 

۱ Gesamtbelastung = 14875 kg 

Dies entspricht einer Belastung pro Feld resp. pro Quertrager von 
e = 1239 ~ 1240 kg. 

Hiernach bestimmt sich das Biegungsmoment eines Quertragers zu 


u = 17825 kgiom. 
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Die gröfste Biegungsspannung, welche im Stahlbremsband auftritt, ist 
682 


9 
፪ = P a 7 106-573 = 120 kg. 


g b ene 
Die kleinste Biegungsspannung 


1 1 
K, = P, . 689 —] — 106 '9—1 = 13,25 kg. 

Gewahlt sei ein Stahlbremsband von 60 mm Breite und 2 mm 
Dicke mit einem Querschnitt von 6 - 0,9 = 1,2 qom. Da das Brems- 
band zur Befestigung der Holzklótze in seiner Breite durch zwei | 
Schraubenlócher von 10 mm Durchmesser geschwácht wird, verbleibt 
ein in Betracht kommender Querschnitt von 

F, = (6,0 - 0,2) — (2-1-0,2) = 1,2 — 0,4 = 0,8 qom. 

Die Zugspannung wird hiernach 

K, 120 
k — F = 08^ 150 ۰ 

Eine Bandbremse sei gewühlt, deren senkrechte Entfernungen 
vom Bremshebel-Drehpunkt zum gespannten Bremsband gleich lang 
sind. Weil die Drehrichtung der Bremsscheibe wechselt, ist diese Be- 
dingung zu erfüllen. 

: " b, = ba 9 T vgl. Skz. 5, Fig. 248. 

Für die angenommenen Dimensionen a und b wird die Schwere 
des Belastungsgewichtes entweder gleich oder gröfser sein müssen, 
und berechnet sich 


=> & eu — 1, 
Bei « = 0,7 dem Verhältnis des vom Bande umspannten Bogens 
zum ganzen Scheibenumfang, wird eu: = 9 und 
G> 106.55 9+1 


950 9 = 19 ٠1,25 = 16,25 نه‎ 25 kg. 


Berechnung der Antriebswelle. 


Die Antriebswelle wird durch die Kraft vom Umfang der Riemen- 
scheibe sowie durch den Zug des gespannten Riemens beansprucht. 
Für gewöhnlich kann man den Riemenzug der dreifachen Umfangs- 
kraft in Rechnung setzen, und wir erhalten bei der ermittelten Riemen- 
scheiben-Umfangskraft ,ظ‎ = 77,5 kg. 

P, = 171,5۰3 = 232,5 kg c» 233 kg. 

Es berechnen sich die le ge 

233 - 127, 
in A = i50 > 165 kg 
in B = 233 — 165 = 68 ور‎ 
Das einwirkende Biegungsmoment 
M, = 165 - 52,5 = 8662,5 ~~ 8663 kg/cm. 
Das Drehmoment für die Welle 
M, = 77,5 - 25 = 1937,5 ~ 1938 kg/cm. 

Die zulässige Biegungsanstrengung k, kann für Antriebswellen aus 
Flufseisen = 600 kg/qcm, und die zulässige Drehungsanstrengung 
kq = 450 kglgaem genommen werden, 


für x = 





p == EA = 
i3.k, 13.450 P 


3 5 
ኝም z 0,35 ۰ M, + 0,65 ۷ M? + (x- Mj)? 


10 
und hieraus der Durchmesser der Welle in cm 


wird 


jn ን OE ጋ ከ 
k, = 
د‎ . 8663 + 0,65 V 86634 + (1,02 - 1938)"]-10 — 
600 
TTT ا‎ ን” 
(3032 + 5775).10 ` u 
።--06. == Vu = 5,26 ۰ 

Ausgeführt wird die Welle wegen Verschwáchung durch Keilnute 
— 55 mm Durchmesser. 

Da die Bremse erst in dem Moment zu wirken beginnt, wo 
der Riemen von der Festscheibe auf die lose Riemenscheibe geführt 
wird und die Bremsumfangskraft bedeutend geringer ist als die Kraft 
des Riemenzuges, so kann von der Berechnung der Welle auf Bean- 
spruchung durch Bremsung abgesehen werden. Der gewahite Wellen- 
durchmesser von 55 mm genügt reichlich. Die Untersuchung wäre nur 
noch auf das über die Lagerstelle A hieraus freitragende Wellenende zu 
erstrecken, welches das zwanzigzáhnige Getriebe für den Antrieb des 
Vorgeleges tragt, und welches laut voriger Berechnung 210 kg zu über- 
tragen hat. 

Bei der Entfernung von 180 mm von Lagermitte wird das Biegungs- 
moment im Querschnitt A 

M, = 210-18 = 3780 kg/cm. 
Das einwirkende Drehmoment bei 180 mm Teilkreisdurchmesser 
M, = 210 ۰ ዥ = 1890 kg/cm. 
Die zulässige Biegungsanstrengung k, = 600 kg/qom 
und ,, 5 Drehungsanstrengung k, = 400 ,, 


ergibt x = = 1,15, 


1,3 - 400 


Der Druck in den Auflagervertikalen berechnet sich zu: 
ና, = — 440 RO 1,4166) ES E 
و۷‎ = — 3322 kg 
v, = — 3322 — 620 = 2702 kg. 
Da die Vertikalen alle gleich stark aus je zwei Winkeleisen von 
60-60 -8 mm bestehen, so genügt die Berechnung von v, und ۰ 


Berechnung der Querschnitte der einzelnen ۰ 


Die grófste Spannung im Obergurt tritt in 0, mit 13246 kg auf 
und bedingt bei einer zulässigen Beanspruchung von 750 kg pro qem 


einen Querschnitt von: - = ~ 18 qoem sowie ein Trägheitsmoment 


dë 
150 
gegen Knicken von: 

P.1? _ 13260 -141,66፤ ` 


J = 5979900000 ~ «:.2000000 ~ "199 
gewählt sind zwei Winkeleisen von 70-70-11 mit F = 28,2 qom 
und J = 126,2; demnach ist die Sicherheit gegen Ausknicken eine 


E «i = cv 9,5 fache. 


Die grófste im Untergurt auftretende Spannung ist U, = 0, = 12875 kg, 
und da für den Untergurt ebenfalls durchweg zwei Winkeleisen von 
70-70-11 mm gewählt sind, so ist auch hier der Querschnitt reichlich 
bemessen. i 

Legt man bei den Diagonalen eine Zugbeanspruchung von 1000 kg 

ro qom zu Grunde, so ist für die Diagonale D, ein Querschnitt er- 
orderlich von: 


00 = 5,39 gem + 1,6 qom (Abzug des Nietloches) = 6,9 qem ; 
gewühlt ist ein Flacheisen 70-10 mit F = 7 ۰ 


Für ول‎ ist erforderlich: 0 = 4,3 + 1,6 = 5,9 qom Querschnitt; 
gewählt ist ein Flacheisen: 60-10 mit 6 ባጩ) Querschnitt; für die 
Diagonalen D,, D, und D, sind ebenfalls Flacheisen 60 - 10 gewählt. 

Die Diagonalen d, bestehen aus Flacheisen 50-10 mit F = 5 qcm, 
was ebenfalls reichlich bemessen ist, da die Beanspruchung nur 


1200 kg betrügt, also einem Querschnitt von 0 = 12 + 16 = 28 qem 


1000 
entspricht. 
Die Vertikale v, hat eine Druckspannung von 3322 ~ 3330 kg 
aufzunehmen; dies entspricht einem Querschnitt von 220 = 4,4 qom 
۱ 3330 - 17 
und einem J = =? . 9 000 000 = uN 24; 


vorhanden sind zwei Winkeleisen 70-70-11 mit ۳ = 28,2 gem und 
= 126,2; so ist demnach eine د‎ ~ 50fache Sicherheit gegen 


Ausknicken vorhanden. Die übrigen "Vertikalen bestehen aus je zwei 
Winkeleisen 60 - 60 - 8 mit F = 17,9 qem und J = 59,6, sind also reich- 
lich dimensioniert, da die Beanspruchung geringer ist als bei den 
Auflagervertikalen v,. 

Der Auflagerdruck der gulseisernen Platten auf das Mauerwerk 
beträgt: SC = 3718,71 e. 3120 kg; dies entspricht einer Druck- 
beanspruchung des Auflagersteines pro qom bei einer Plattengró(íse 
von 400-270 mm: 

3120 


40-91 = (UY 3,5 kg. 


Bereehnung einer Fórderanlage auf schiefer 


Ebene. 
Von Ingenieur Emerich Graf in Breslau. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 60 und Abbildung, Fig. 243.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Berechnung der Bremse. 


Auf der Antriebswelle wird eine Bremse anzuordnen sein, welche 
imstande sein muís, die Umfangskraft der Riemenscheibe zu ver- 
nichten. Sie werde in unserem Falle als Bandbremse mit Holzfutter 
ausgebildet, welche durch Gewichtsbelastung am Bremshebel auf eine 
latte Bremsscheibe wirkt. Gelüftet wird die Bremse selbsttätig 
urch die Ausrückerstange der Riemen, und zwar in dem Moment, 
wo der Riemen von der losen Riemenscheibe auf die Festscheibe 
geführt wird. 

Um ein sicheres Funktionieren der Bremse zu gewährleisten, wird 
die Bremse für die 1,25fache Umfangskraft zu berechnen sein, 

also P,' = 1,25- 77,5 = ~ 97 kg. 

Nehmen wir den Durchmesser der Bremsscheibe 460 mm, dann 

wird die Bremsumfangskraft 


P, ዘርን > 106 kg. 


Der vom Bremsband umspannte Bogen auf der Bremsscheibe sei 
a = 0,7, der Reibungskoeffizient für Holz auf Eisenscheibe y. = 0,5, 
dann ist eng = 2,7180,5 id = 9, 
(e = 2,718 ist die Grundzahl der natürlichen Logerithmen.) 
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in B = 7180 = 252 kg 
906 - 130 
in A= ^ 180 - — 658 kg, 


das Biegungsmoment im Querschnitt E 

M, = 252.22 = 5544 kg/cm, 
das Biegungsmoment im Querschnitt D 

M, = 658 - 50 = 32 900 kg cm. 

Wir bekommen demnach als resultierendes Biegungsmoment für 
den Querschnitt E 
M, = Y 18552? + 5544? = 17 793 kg/cm 

und für den Querschnitt D 








2. Fall: Das Drahtseil stehe im Punkte D,. 
Wir haben wieder wie vorher (Fig. 18, Tafel 60): 
In E die senkrechte Kraft — 753 kg. 
In D, „ » » = 160 رو‎ 
In D, „ » » = » 
Durch die senkrechte Wellenbelastung wird der Auflagerdruck 


1 153 ۰ 158 — 160 › 75 
in B — — 180 - = 594 kg 


nA = 160 - 105 — 153 - 22 49 kg, 
das im Querschnitt E auftretende Biegungsmoment 
M, = 594-22 = 13 068 kg, 
das im Querschnitt D, auftretende Biegungsmoment 
M, = 1,3۰ 75 = 91,5 kg. 
Die wagerechte Eeer erzeugt die wagerechten Lagerdriicke 
906 - 75 


906 - 5 
in A = da = 528 kg, 
die Biegungsmomente im Querschnitt E 
M, = 377-22 = 8294 kgicm 


in D, M, = 528-75 = 39600 ,, 
Als resultierendes Biegungsmoment erhalten wir fiirden QuerschnittE 
M, = Y 13068? + 8294? = 14 952 keem 
für den Querschnitt D, 
M, = Y 97,5? + 39 600° = 39 600 ۰ 
3. Fall: Das Drahtseil stehe im Punkte D,. 
Wie in beiden früheren Fállen haben wir (Fig. 17, Tafel 60). 
In E die senkrechte Kraft — 753 kg 
y » » » =160,, 
In D, , wagerechte ,, = 906 „ 
Die senkrechte Wellenbelastung erzeugt die Auflagerdrucke (mit 
Bezug auf Fig. 17) 
160 - 155 — 753 - 22 





SEET Eid 
: 153 - 158 — 160 - 25 
in B= ~igo = 638 kg, 


das Biegungsmoment im Querschnitt E 
M, = 638 . 22 = 14036 keem, 
das Biegungsmoment im Querschnitt D 
M, = 46-25 = 1150 kgjom.* 
Die wagerechte Seitenkraft erzeugt die wagerechten Lagerdrücke 
906 . 25 


in B = 180 ` = 125 kg. 
906 - 155 


das Biegungsmomente im Querschnitt E 
M, = 125 . 22 = 2750 kg/cm, 
das Biegungsmoment in D, 
M, = 708 - 25 = 17 100 ۰ 
Wir erhalten als resultierendes Biegungsmoment fiirden Querschnitt E 
M, = 1/14 0362 + 2750? = 14303 kg/cm 
für den Querschnitt D, — J 
M,, = Y 1150? + 17 100? = 17 737 ۰ 
Bei dem für jeden Querschnitt gleichbleibenden Drehmoment 
M, = 753 - 45,5 = 34 262 kg/cm 
liegt der gefahrliche Querschnitt im Punkte D, und ist mit dem hier- 
zu ermittelten resultierenden Biegungsmoment M, = 39600 (Fall 2) 
der Wellendurchmesser zu bestimmen. 
Bei der zulässigen Biegungsanstrengung k, = 600 kg/qcm 
und der j Drehungsanstrengung ka = 600 ,, 
für Flufseisen Trommelwellen wird 
። E 0,77 
3.600 ۰ 
und berechnet sich der Durchmesser der Trommelwelle 
EE = 
— yo» - 39 600 + 0,65 1/39 600% + )0,77 ۰34 262)*] - 10 _ 
600 
1/746 = 9,06 om. 
In Ausführung genommen wird die Trommelwelle mit 95 mm 


2 = 





Durchmesser. (Soblufs folgt.) 


und der Wellendurchmesser für das freitragende Ende wird sein müssen 
a (035-3. 066 ሃኪሟ CM _ 
k, | 
3 [በሰ 35.2720 + 65 ጎ/ 87803 2 (1 15. 120059110 3 5 
[0,35۰3780 + 0,65 Y تال‎ + (1,15-1890)*] -10 -Ve — 
Würde man den gefundenen Wellendurchmesser auf 45 mm ab- 


runden, so ware dieser stark genug; da jedoch keine Ersparnisse damit 
erreicht werden, lassen wir die Welle durchweg 55 mm stark. 





Berechnung der Vorgelegewelle. 
Die Vorgelegewelle wird zwischen den Lagern B und A (vgl Skz. 7, 
Fig. 243) durch die Kraft von 753 kg, welches das 14zähnige Getriebe 
mit 182 mm Teilkreisdurchmesser zu übertragen hat, beansprucht. Das 
Getriebe sitzt 220 mm vom Lager B entfernt und werden somit die 
Lagerdrücke 
dz SE = 662 kg 
in A = 753—662= 91,,. 
Das Biegungsmoment 
M, = 662 - 22 = 14 564 ۰ 
Das Drehmoment 
M, = 153.9,1 = 6852 ۰ 
Die zulässige Biegungsanstrengung für Flufseisen-Vorgelegewellen 
kann genommen werden k, = 400 kgigem. 
Die zulässige Drehungsanstrengung k, = 600 kg/qom. Es wird dann 
en الاح‎ 
1,3-k, 13-600 ° 
und der Durchmesser der Vorgelegewelle 


x 


528 ues 564 + 0,65 Y 14564? + (0,51 -6852)3]- 10 
"Nr om ` — 





— 
= V370 = 7,18 om. 

Wegen Keilnutverschwächung nehmen wir den Durchmesser 

= 149 MM. 

Für das freitragende Wellenende hinter dem Lager A ware dessen 
Starke zu ermitteln. Das aufgekeilte Stirnrad von 720 mm Teilkreis- 
durchmesser 80 Zähnen überträgt 210 kg und sitzt in einer Ent- 
fernung von 180 mm vom Lager. 

Das Biegungsmoment M, = 210-18 = 3780 kg/cm 
» Drehmoment M, = 210-36 = 7560 ور‎ 
bei den zulüssigen Anstrengungen 


k, = 400 kg/qem 
und d = 400 „ 
: 400 
und 
31 9 3780 1065. V 37803 4 (0 77 756091.10 3 
d EEN 10 _ Vide =5,26em. 


In der Praxis würde man dieses Wellenende auf 60 mm Durch- 
messer absetzen oder den Vorgelegewellendurchmesser von 75 mm bei- 
behalten. 

Berechnung der Trommelwelle. 


Zur Vereinfachung der Rechnung werde die Trommelwelle als 
geteilt angesehen und nur das in den Lagern A und B Fig. 24, Tafel 60 
gelegene Wellenstück in Betracht gezogen. 

Durch Aufwickelung des Drahtseiles auf der Trommel wandert 
auch die Last, und da sich das Drehmoment für jeden Querschnitt gleich 
bleibt, ist derjenige gefährliche Wellenquerschnitt zu ermitteln, in 
welchem das grófste Biegungsmoment auftritt, und für diesen 98 
der Durchmesser bestimmt werden. 

Es genügt eine Untersuchung von drei Fállen, und zwar der beiden 
Endstellungen sowie der Mittelstellung des Drahtseiles auf der Trommel. 
1. Fall: Das Drahtseil stehe in Mittelstellung im Punkte D. 

Im Punkte E, Fig. 21, Tafel 60 wirkt der Zahndruck 753 kg des 
Vorgelegerades in der Richtung nach aufwärts, im Punkte D der Seilzug 
von 920 kg in einer Richtung von 10* gegen die Horizontale nach 
abwarts. 

Dieser Zug zerlegt sich in eine horizontale Seitenkraft 

H = 920 - cos 10° = 920- 0,985 = 906 kg 
und in eine vertikale Seitenkraft nach abwarts gerichtet 
V = 920-sin 10° = 920-0,174 = 160 kg. 
Die senkrechte Wellenbelastung erzeugt im Lager B einen Auf- 





lagerdruck 
j 753 ۰ 158 — 160 - 50 
und im Lager A einen Auflagerdruck 
مد‎ ን እ ۱ Kf 


180 
Das im Querschnitt E auftretende Biegungsmoment 
M, = 616 - 22 = 13552 kg/cm. 
Das Biegungsmoment im Qnerschnitt D 
. M, = 23,5. 50 = 1175 kg/cm. 
Die wagerechte Seitenkraft in D, H = 906 kg, erzeugt die wage- 
rechten Lagerdriicke 5 


- 
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Verbindung. Für den Auslals f ist der Arbeitsvorgang derselbe wie 
beim Muschelschieber. Für den Einlafs wird durch längeres oder 
kürzeres Offenhalten des Rohrventiles b eine grófsere oder geringere 
Füllung erreicht; ist dies geschehen und der Kolbenschieber a be- 
wegt sich weiter nach oben, so tritt die Feder c in Wirkung, indem 
sie zusammengeprelst wird und die bewegten Massen auffängt. 

Die oben erwähnten Vorteile bleiben auch für die zwangslaufige 
Steuerart bestehen. Sie schliefsen in sich bedeutend niedrigere Drücke 
in den Gelenken, wodurch entweder hóhere Touren oder geringere 
Gesamtabmessungen der ganzen Steuerung ermóglicht sind. 

In Fig. 251 Skz. 1 u. 2 ist das Schema einer solchen zwangslaufigen 
Steuerung einer Einzylindermaschine mit 325 mm Zylinderdurchmesser, 
500 mm Hub und 120 Umdrehungen in der Minute dargestellt. Die 
Schieberstange und Ventilstange kónnen hierbei entweder getrennt oder 
ineinander gesteckt ausgeführt werden. Unter gleichem Voreilwinkel 
wie der Grundschieberexzenter ist mit derselben Exzentrizitát ein 
vom Regulator verschiebbarer Daumen auf der Schwungradwelle be- 
festigt, so dafs für die Nullfülung der Drehpunkt a genau die Be- 
wegung des Exzenters mitmacht, d. h. die Ventile geschlossen bleiben. 
Bei Vorschiebung des exzentrischen Daumens geschehen die Erhebungen 
der Ventile zwangsläufig. Alle Drücke sind radial gerichtet; die 


Über das Steuern von in Kolbenschiebern ein- 
gebauten Ventilen 
von G. Hagemann, Ingenieur in Chemnitz. 


(Mit Abbildungen, Fig. 250 u. 251.) 
Nachdruck verboten. 


Alle Steuerungen unserer heutigen Kraftmaschinen beruhen auf 
dem bekannten Bewegungsprinzip, eine rubende Masse (Ventil) in 
kürzester Zeit möglichst zu beschleunigen oder zu verzögern. Da- 
durch wurden die Massen der Ventile pro Querschnittseinheit immer 
kleiner und erreichten allmählich die ihnen von den Festigkeitsbe- 
dingungen gezogene Grenze. Andert man die oben erwähnte Be- 
wegungstheorie dahin um, dafs eine fortwährend in Bewegung befind- 
liche Masse die Steuerungsbedingungen in der Weise erfüllt, dafs die 
von ihr hervorgerufenen eigenen Massendrücke zur Steuerweise förder- 
lich (also nicht hinderlich wie bisher) benutzbar sind, so kann die 
Tourenzahl leicht weiter erhöht werden, bis zu der für die jeweilige 
ökonomische Kolbengeschwindigkeit nötigen Gröfse. 

Nach diesem Prinzip ist die durch D. R.-P. Nr. 133461 geschützte 
Schiebersteuerung ausgeführt, deren Wesen darin besteht, dals 


0 a, 





Fig. 251. 


Z. A4.:ğ Uber das Steuerngeon in Kolbenschiebern eingebauten Ventilen. 


Massen- und Schleuderkrafte, letztere von b herrührend, sind aus- 
balanciert. Der Massendruck des Schiebers wird von den Ventilfedern 
aufgenommen. 

Die Tourenzahlen solcher Maschinen sind je nach den gewühlten 
Hubabmessungen bis 30 und 40%, hóher als üblich, und zwar ist der 
Gang auch ohne die Verwendung von Ol- und Luftpuffern gerauschlos. 

Bei schnellaufenden Pumpen hat man die Erscheinung, 
dafs lediglich die hin- und hergehenden Massen des Kolbens und die 
Beschleunigung der Wassermassen während der Druckperiode den 
Druck im Gestánge beeinflussen. Namentlich entstehen bei den sogen. : 
Exprefspumpen (mit zum Kolbenhub verhältnismälsig grofsen Ventil- 
hüben) Unterspannungen durch die Saughóhe und den Einflufs der 
bewegten Wasser- und Ventilmassen, welche von schädlicher Wir- 
kung auf den ruhigen Gang und den Lieferungsgrad der Pumpe sind. 
Eine Verbesserung dieser Vorgange ist nach dem D. R. P. 140451 durch 
Steuerung der Ventilsitze ermóglicht, wobei von der Erwügung aus- 
gegangen ist, daís es sich bei Pumpen darum handelt, vor Beginn 
des Ansaugens einer Wassersáule und dem Ventil eine gewisse Be- 
schleunigung zu erteilen bezw. den Ventil- und Wassermassen bereits 
vor dem Saughubbeginn eine gewisse Geschwindigkeit im Bewegungs- 
sinne der angesaugten Wassersáule zu geben. Noch besser ist, wenn 
diese gesamte, in Bewegung befindliche Masse das Saugen unterstützt, 
indem sie unabhángig vom Kolben besonders gesteuert und gewisser- 
malsen im Bewegungssinne der angesaugten Wassermasse derart dem 
Saugkolben zugeführt wird, daís im Moment des Saugbeginns ihre 
aufgespeicherten Massenkrüfte durch Verzógerung frei werden und auf 
Ventilóffnen wirken. 

Man erreicht diese Verbundpumpenwirkung gemäls Fig. 251, 
Skz. 3, durch einen entlasteten Kolbenschieber, in welchen Ventile ein- 
gebaut werden. Dieser Schieber ist so zu steuern, dafs er im Moment 


Fig. 250. 
Fig. 250 u. 251. 


als Steuerorgan ein Kolbenschieber verwendet wird, dessen Kanäle 
für die Einstrómung durch eingebaute Ventile abgeschlossen werden. 

Die anscheinend komplizierte Aufgabe des Steuerns ist hierbei 
nicht besonders schwierig; bei jeder Schiebersteuerung befindet sich 
während der Normalfüllung (bei ea. 20 bis 30 %,) der Schieber in 
einer seiner Totlagen; es müssen daher die Ventile, die für die Null- 
füllung seine Bewegung mitmachen, derart gesteuert werden, daís die 
durch die Bewegung des Kohlenschiebers entstehenden Massendriicke 
im Ventil für seinen Schlufs nutzbar gemacht werden. Das Steuern 
der Ventile an sich kann sowohl auf zwangsläufige als auch auf Aus- 
lóseart erfolgen. Bei letzterer Art von Steuerung kann für ganz 
kleine Maschinen der Auslöshebel direkt in die Regulatormuffe ge- 
kuppelt werden. Aufser der erwähnten Unterstützung der Schlufsbe- 
wegung durch die Massendrücke treten hierbei noch andere Vorteile 
auf, wie z. B. halb so kleine schüdliche Raume als bei anderen Ventil- 
zylindern, da für Abdampf und Frischdampf auf jeder Zylinderseite 
nur ein gemeinschaftlicher Kanal notwendig ist. Auch sind die Dicht- 
flichen der Ventile wáhrend der Abdampfperiode von dem Zylinder- 
innern abgetrennt, wodurch Verluste an Frischdampf ausgeschlossen 
sind, ein Vorteil, der namentlich beim Arbeiten mit überhitztem Dampf 
in die Wagschale fállt. 

Fig. 250 Skz. 4 zeigt eine Ausführung dieser patentierten Schieber- 
steue , wobei die Kanäle des als hohler Kolbenschieber ausge- 
bildeten Verteilungsschiebers für die Einstrómung durch axial ange- 
ordnete Rohrventile abgeschlossen werden, die durch Federn belastet 
sind und unter dem Einfluís einer besonderen Steuerung stehen. 

Das in Fig. 250, 4 mit b bezeichnete Rohrventil wird in der Schlufs- 
lage durch eine Feder o auf einen Ansatz des Kolbenschiebers a ge- 
drückt und steht durch eine in der Achse des letzteren aus dem 
Schieberkasten heraustretende Spindel mit der Antriebsvorrichtung in 














der Nähe des toten Punktes sich allmählicher vollziehen als bei 
direktem Kurbelantrieb. Je nach der Menge des niederzuschlagenden 
Dampfes können zwei oder drei solcher Kondensereinheiten aneinander 
gereiht werden. Der Antrieb erfolgt direkt, durch Riemen oder 
Elektromotor; in letzterem Falle wird die Kurbelwelle verlängert. 
Die Einspritzung ist von der Pumpe unabhängig gemacht worden: 
sie kann in den Anschlufsrohren untergebracht werden. Der Sohwing- 
hebelantrieb bietet aufserdem noch den Vorteil, dafs man die Grad. 
führung fiir den Plunger sparen kann, wodurch sich die Konstruktion 
kürzer und zugánglicher baut. Bei den Hochdruckpumpen kommen 
Hartgummiventile in Anwendung ; bei den Landmotoren gelangen die 
gewóhnlichen Gummiklappen zur Verwendung. Nach Entfernung der 
oberen Deckel kónnen Kolbenschieber und Ventile herausgenommen 
werden und sind dann ohne weiteres sofort zugänglich und aus- 
wechselbar. 


Detailkoustruktionen und Notizen ans der Praxis. 


Federnde Kupplung 
von Caird and Rayner in London E. 
(Mit Abbildung, Fig. 252.) Nachdruck verboten. 


Vor ca. 14 Jahren hatte laut , Engineering“ die Firma Caird 
and Rayner in London E. Commerical road 777 für eine 50 PS 
Stookfort-Gas-Dynamomaschine die in Fig. 252 dargestellte fe. 
dernde Kupplung geliefert. Da die Kupplung noch zu A 
dieses Jahres tadellos funktionierte, so kann man sie wohl als bewährt 
gelten lassen, so dals eine Beschreib angezeigt erscheint. 

Wie man aus Fig. 252 ersieht, haben die Wellen der beiden 
Maschinen ungleichen Durchmesser; ebenso läfst man sie einander 
nicht berühren. Des weiteren ist auf das Ende der Dynamowelle ein 
Ring von 105," Durchmesser und 3” Breite aufgekeilt, dem ein Ring 
entspricht, der etwa 13!” vom Ende der Maschinenwelle auf diese 
gekeilt ist. In beide Ringe sind Nuten von etwa "وا‎ Tiefe und 1" 
Breite so ein- 

geschnitten, 
dafs die Enden 
der Spiral- 
federn sich in 
sie einlegen ^ 
kónnen. 

Die Spiral- 
federn, deren 
hier zwei in- 
einander ge- 
steckt sind, 
stellen das eigentliche Kupplungsglied dar. Sie sind so eng gewunden, dals 
zwischen den einzelnen Windungen ein Raum von nur ?/,¿” e verbleibt: 
ebenso stehen ihre Enden um soviel über die Spiralen hinaus, dil: 
Ringe, welche man über die Spiralen steckt, diese Endstücke erfassen 
und festhalten können. Die Ringe haben 11/۲ Breite und 10*j," Durch 
messer und sind aus Metall gefertigt; jeder von ihnen wird durch 
sechs Schrauben an den festgekeilten Ringen befestigt; auch enthalten 
sie genau solche Nuten, wie die festgekeilten Ringe. 

Es ist klar, dafs eine derartige Kupplung, zumal wenn ihre Stabl- 
federn kräftig genug sind, ein zuverlässiges Mittel zur Übertragung 
der Bewegung abgibt. Vor allem wird der schädliche Einflufs, den 
das Schlagen der Gasmaschinen sonst auf die Dynamo ausüben würde, 
hier zu nichte gemacht. Dadurch, dafs die Federn auf ihrer vollen 
Länge durch die Maschinenwelle geführt sind, wird auch verhindert, 
dafs die Federn, falls sie einmal springen, weggeschleudert werden 
und Schaden anrichten. 





Fig. 952. 2. A.: Federnde Kupplung von Caird and Rayner in London E. 


Vorteile der Fettschmierung. 


Nachdruck verboten. 


So sehr die Olschmierung durch die Ringschmierlagerungen in 
Aufnahme gekommen ist, gibt es doch noch zahlreiche Fälle, wo die 
Fettschmierung vorteilhafter ist. Allerdings besteht der Ubelstand, 
dafs, während sich das verbrauchte Ol bei Nichtringschmierlage 
in Olfángern oder Tropfschalen ansammelt, das verbrauchte Schmieriett 
aus den Lagerschalen herausgedrückt wird, so dafs an den Lagerenden 
und auf den Wellen Fettansammlungen sich zeigen. 

Dementsprechend erfordert die Reinigung solcher Lager mit Fett- 
schmierung einen Arbeitsaufwand, der bei Ringschmierlagern entfällt. 
Dem kann entgegengehalten werden, dafs durch Anhaften des Staube: 
auf dem ausgetretenen Schmierfett gewissermalsen ein Schutz gegen 
Eindringen von Staub in die Lagerschale erzielt wird. Weiter hat 
die Fettschmierung den Vorteil, dafs Fett in jeder Lage und Rich 
tung, also auch von unten nach oben, in eine Lagerstelle gedrückt 
werden kann, was bei allen in gewisser Hohe angebrachten Lage- 
rungen deren Bedienung vereinfacht. Anderseits hat man wieder 
lange Sehmierróhren zu vermeiden, weil bei grofser Kalte das Fett 
erstarrt und dann selbst mit Druckbüchsen nicht befórdert werden kann. 
Für abgelegene Lagerungen, welche durch trennende Wände hindurch 
geschmiert werden müssen, bietet die Fettschmierung ebenfalls Vorteile, 
weil die Schmierbiichsen an zugänglichen Stellen angebracht und be- 
dient werden können. Eine Vergeudung des Schmiermaterials tritt 
nur dann ein, wenn die Schmierbüchsen zu oft zugedreht werden. 


des Saugbeginns seine gróíste Geschwindigkeit bereits verläfst und 
verzógert bewegt wird, aber immer noch im Sinne der anzusaugenden 
Wassersäule läuft. Dieser Stellung entspricht in Fig. 251, Skz. 3, 
S.A. Es ist daher die Schieberkurbel der Kolbenkurbel um einen 
gewissen Winkel voraus aufzukeilen. 

Dureh Voreilen der Schieberkurbel wird erreicht, dafs der Saug- 
vorgang weich, elastisch und sicher, ohne Unterspannungsverluste, 
ohne Ventilreibung und Kontraktion eingeleitet wird, weil eben wegen 
abnehmender Schiebergeschwindigkeit und zunehmender Kolbenge- 
schwindigkeit die beschleunigten Massen auf Offnen wirken und dabei 
die Richtung der Wassersáule mit dem Bewegungssinn des Schiebers 
und Kolbens zusammenfállt. Bei den grofsen Kolbengeschwindigkeiten 
(also fortgeschrittem Saugvorgang) bewegt sich die Schieberkurbel in 
der Nähe ihres toten Punktes B Fig. 251, Skz. 3, die Pumpe arbeitet 
in dem Moment wie jede andere und leitet dann aber mit abnehmen- 
der Kolbengeschwindigkeit (abnehmender Saugperiode), wo sich bei 
entgegengesetzter Richtung von Wassersäule und Schieberbewegung 
die Geschwindigkeiten addieren, eine annähernd gleichbleibende Durch- 
flufsgeschwindigkeit im Ventil ein, wodurch dieses bis zuletzt seinen 
vollen Querschnitt behält und sich weich schliefst, da beim Druck- 
wechsel, wo die Schiebergeschwindigkeit bereits wieder kleinere Werte 
annimmt und die Kolbengeschwindigkeit Null geworden ist, der Be- 
wegungssinn des Ventiles mit der Schieberrichtung zusammenfällt. 

Das Drücken wird bei abnehmender Schiebergeschwindigkeit und 
entgegengesetztem Bewegungssinn mit der Druckwassersäule einge- 
leitet. Dadurch geschieht infolge der sich addierenden Geschwindig- 
keiten von Kolben und Wasser das Ventilöffnen rascher, präziser 
und zuverlässiger als bei anderen Ventilen, ev. unter Wegfall von 
Gummi- oder Federbelastung. Bei den grofsen Kolbengeschwindig- 
keiten, also fortgeschrittenem Druckvorgang, sind bei gleichem Schieber- 
bewegungssinn mit der Wassersäule die Reibung und Kontraktion im 
Ventil auf ein minimales Mals gebracht. Mit abnehmendem Druckvorgang, 
d. h. abnehmender Kolbengeschwindigkeit, wo auch die Schieber- 
geschwindigkeit anfángt abzunehmen, wird wegen der entgegengesetzten 
Bewegungsrichtung von Ventil und Schieber ein abermaliger rascher 
Ventilschlufs entstehen, auch hier ohne Feder- und Gummibelastung. 

Der Steuerungsvorgang gewährleistet somit nicht nur rasches und 
sicheres Offnen der Saug- und Druckventile, sondern gestattet auch, 
die Reibungs- und Ventilwiderstánde beim Einleiten der Arbeitsvor- 
günge (Saugperiode) und bei Entfaltung der grófsten Kolbengeschwindig- 
keit (Druckperiode) auf ein Mafs zu bringen, welches an Null streift. 
Der dynamische Wirkungsgrad solcher gesteuerter Purnpen gewinnt, 
da einmal der Schieberweg klein und die zu leistende Arbeit gering 
ist, wegen der vollkommenen Entlastung 066 ۰ 

Für bestimmte Druckhéhen werden die kritischen Durchmesser 
des Schiebers so gewühlt, dafs er nicht nur von der Druckwasser- 
sáule, sondern auch von seinem Eigengewicht und dem Druckunter- 
schied von Atmospärenüber- und -unterdruck entlastet ist. Wo mehrere 
Pumpen nebeneinander arbeiten, kann der Schieber liegend angeordnet 
und ohne Stopfbüchse ausgeführt werden. In derselben Weise kann 
er auch stehend angeordnet werden, indem der in Fig. 251, 8 gezeichnete 
Schieber beliebig viele Male aneinander gesetzt wird; wenn die Zahl 
der aneinander gereihten Schieberkammern (deren jede ein Saug- und 
ein Druckventil und einen Arbeitskolben enthalt) durch 2 teilbar ist, 
wird ohne Benutzung der vorerwühnten kritischen Durchmesser eine 
vollendete Druckausgleichung ebenfalls möglich. 

Die Reibungsarbeit des Schiebers als Plunger kann natürlich nicht 
beseitigt werden, dürfte jedoch verschwindend gering ausfallen und 
gleich Null erscheinen wegen des elastischen Arbeitens, da in den 
heutigen Pumpen durch Erschütterungen mehr Arbeit verloren geht, 
als hier die Reibung ausmacht. 

Ein guter volumetrischer Gütegrad ist wegen der verbesserten 
Bewegungsvorgänge an den Ventilen und wegen der senkrechten Auf- 
hängung des Schiebers, welche eine einseitige Abnutzung ausschliefst, 
ebenfalls gesichert. Die Pumpe eignet sich auch für dicke und breiige 
Flüssigkeiten. 

Die Ventile werden zugänglich durch Herausnehmen des Schiebers, 
wobei gleichzeitig dessen Laufflächen und Ventilsitze nachgesehen werden 
können. Für hohe Drücke z. B. Wasserhaltungen mit 700 m Druckhohe, ist 
mit Bereithaltung eines Reserveschiebers eine Pumpe von grofser Zuver- 
lässigkeit geschaffen. Das Pumpengehäuse wird ohne Verschraubungen 
und Verflanschungen ausführbar; es setzt sich aus einem vertikalen und 
einem horizontalen Rotationskörper zusammen, gestattet also spannungs- 
freien Gufs und leichte Bearbeitung. Der Schieberhub wird durch zwei An- 
schläge fixiert, so dafs beim Bruch einer Antriebsstange, des Exzenters 
oder dergl. der Schieber sich auf diese Anschläge aufsetzt und ein 
Arbeiten als langsam laufende Pumpe in der üblichen Weise statt- 
finden kann. Die Unterbringung der Windkessel kann sowohl im 
Schieber stattfinden, indem er verlängert wird, als auch aulserhalb; 
die zum Auffüllen der Windkessel nótige Luft wird sich im Schieber 
leicht ausscheiden und kann in üblicher Weise mittels eines kleinen 
Kompressors, welcher seinen Antrieb vom Schieber erhalten kann, 
leicht aufgefüllt werden. Am oberen Ende des Schiebers etwa aus- 
tretendes Druckwasser wird eine Art Wasserdichtung bilden; ein Hahn 
nebst Rohr führt das überschüssige Dichtungswasser in den Saugraum 
ab. Die Pumpe eignet sich des weiteren für Wasserwerke, Sáuren, 
Prefspumpen, desgleichen bei Vakuumpumpen und Kondensatoren 
zwecks Erzielung einer móglichst tiefen Luftleere. 

Fig. 250 Skz. 13 zeigen eine Spezialkonstruktion für niedrige 
Drücke, bestimmt für Dampfturbinenkondensatoren. Schwing- 
hebelantrieb ist gewählt, weil bei ihm die Querschnittsänderungen in 
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' dureh Ráderübersetzung auf zwei vertikale Wellen, von denen aus 
. dureh Vermittelung der konischen Getriebe e—-e, der Antrieb der Bohr- 
spindeln sich vollzieht. 

Das Festhalten' der Rohre erfolgt in gleicher Weise wie bei der 
oben beschriebenen Maschine durch zwei mittels der Handráder ره‎ n, 
. einstellbare Bócke, auf deren Spindeln d, d, Querbalken geführt sind. 

Handelt es sich um das Bohren der Flanschen von gekrümmten Roh- 
ren, so kommen aufser diesen beiden Bócken noch die in der Abbil- 
dung, Fig 253 auf dem Boden aufgestellten beiden Hilfsbócke, deren 
Backen durch Schraubenspindeln auf verschiedene Höhe einstellbar 
| sind, in Anwendung. 
| Die Bohrkópfe sind auf den Vertikalstandern in Schraubenspindeln 
k, k, geführt, so dafs ihre Entfernung und damit die Distanz der zu 
bohrenden Locher geándert und unabhangig voneinander auf der einen 
Maschinenseite kleine, auf der anderen grolse Flanschen gebohrt wer- 
den kónnen. In Fig. 253 sind die beiden linksseitigen Bohrer ganz 
dicht zusammengerückt, während die Bohrer rechts für die weiteste 
. Lochdistanz eingestellt sind. Auch die beiden Aufspannbócke für die 
Rohre sind in dieser Figur verschieden dargestellt; bei dem Bock 
links sind die Backen entfernt und der Querbalken ist für die Auf- 
nahme grolser Rohre hochgeschraubt. Der rechtsseitige Aufspann- 
bock ist fiir die Befestigung kleiner Rohre eingestellt. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Flanschen-Dreh- und Bohrmaschine 
von Pollock © Macnab, Ltd. in Manchester. 
(Mit Abbildungen, Fig. 253 u. 254.) 


Nachdruck verboten. 

Für das Bohren, Abflächen und Drehen von Rohrflanschen baut 
die Firma Pollock € Macnab Ltd. in Manchester neuerdings 
Spezialmaschinen, deren Ausführung aus den dem „Engineer“ ent- 
nommenen Fig. 253 u. 254 ersichtlich ist. ۰ 

Die Fig. 254, Skz. 1 zeigt die für das Drehen und Abfláchen der 
Flanschen bestimmte Maschine, auf der Rohre von 280 -:- 760 mm 
aufserem Durchmesser, 100 -2- 500 mm Bohrung und maximal 7,6 m 
Lange eingespannt und gleichzeitig an beiden Endflanschen bearbeitet 
werden kónnen. Insgesamt sind sechs Werkzeuge in Tatigkeit, an je- 
der Flansche drei, von welchen die in Fig. 254, Skz. mit a, a, be- 
zeichneten die Flanschen seitlich bearbeiten, wahrend die Stáhle b, b, 
das Abdrehen auf den richtigen Durchmesser besorgen. 

Die Stahlhalter sind auf Planscheiben einstellbar angeordnet, die 


in zwei Bócken gelagert sind, von welchen der rechtsseitige mittels - 


Zahnstange und Triebes auf dem Maschinenbett verschoben und den 
verschiedenen Rohrlängen entsprechend festgestellt werden kann. Der 
Antrieb der die Stahlhalter tragenden Planscheiben erfolgt von einer 





Fig. 253. Flanschen- Dreh- und Bohrmaschine con Pollock 4 Macnab, Ltd. in Manchester. 


Nom. 600 PS liegende Tandem -Zweifach- 
Expansionsdampfmasehine mit Kolbenventilen 


| 
| von der Sociétó Anonyme des Anciens-Ateliers de 

| Construction van den Kerchove in Gent. 

| (Mit Zeichnungen auf Tafel 65.) 

| : Nachdruck verboten. 

Auf der Weltausstellung zu Lüttich war die Société 
Anonyme des Anciens Ateliers deConstruction van den 
Kerchove in Gent durch zwei stehende und eine liegende Dampf- 
maschine neuester Bauart vertreten. 

Die stehenden Maschinen, auf deren konstruktive Ausbil- 
dung hier nieht weiter eingegangen werden soll, waren sog. einfach- 

| wirkende Schnellaufer je mit vier Zylindern in Doppeltandemanord- 

' nung. Die beiden kleineren Zylinder jeder Maschine hatten 240, die 
grofseren 310 mm Durchmesser. Der Hub stellte sich auf 140 mm 
und die Tourenzahl der Kurbelwelle auf 470 in der Minute. Die Ma- 
schinen arbeiteten ohne Kondensation und entwickelten bei 9 At Ad- 
missionsspannung je 90 PS. Die Verteilung des Dampfes erfolgte durch 
sogen. Willans und Robinsonsche Kolbenventile. 

Die liegende Maschine, welche auf Tafel 65 detailliert ist, 
leistet bei 10 At Admissionsspannung normal 600 PS, kann aber, ohne 
an — Regulierfähigkeit einzubiifsen, auch mit 700 PS beansprucht 

werden. 
Der kleine Zylinder der Maschine hat 495, der grolse 855 mm 
Bohrung. Der Kolbenhub stellt sich auf 1000 mm, die Tourenzahl 
auf 110 in der Minute. Beide Zylinder besitzen Heizmäntel, und zwar 
ist der des kleinen Zylinders für Frischdampf und der des Niederdruck- 
zylinders für Beheizung durch den Abdampf des Hochdruckzylinders 
bestimmt, Der Niederdruckmantel dient also gleichzeitig mit als Re- 
ı ceiver. Das Material, aus dem die beiden Zylinder und die sonstigen 
wichtigeren Guísteile der Maschine hergestellt sind, läfst nach amt- 
licher Feststellung eine Beanspruchung auf Dehnung von 21 kg/qem zu. 
Der hochgespannte Kesseldampf betritt den Mantel des Hoch- 


1 


gemeinsamen Lángsspindel aus derart, dafs die beiden Werkzeugsátze 
unabhangig voneinander betrieben werden ۰ 

Besonderer Wert wurde bei der Konstruktion dieser Maschine 
auf einen vielseitigen Geschwindigkeitswechsel gelegt, und zwar kann 
der von einem Vorgelege oder Motor auf die Riemenscheibe h ge- 
leitete Antrieb der Lángsspindel zunáchst mittels des in dem Ge- 
hause f untergebrachten Wechselgetriebes achtmal geündert werden, 
wie auch die Ubertragung von der gemeinsamen Lángswelle auf die 


beiden Werkzeugtrüger unter Vermittelung von auswechselbaren Räder- ` 


übersetzungen erfolgt. Die acht Geschwindigkeiten des Wechselge- 
triebes f werden durch einen Hebel eingeschaltet; absichtlich wurde 
keine Stufenscheibe fiir den Wechsel der Antriebsgeschwindigkeiten 
gewühlt, da hierbei schwere Schnitte nicht so gut ausgeführt werden 
kónnen, wié dies bei Anwendung des Geschwindigkeitswechsels mittels 
aus dem Vollen geschnittener Zahnräder der Fall ist. 

Das Maschinenbett trägt auf seinen V-formigen Führungswangen 
zwei durch Handráder n, n, einstellbare Bócke, die oben die Befesti- 
gungsbacken für die zu bearbeitenden Rohre aufnehmen. Diese mit 
V-fórmigem Querschnitt ausgeführten Backen sind auswechselbar, so 
daís jeweils die dem Rohrdurchmesser entsprechende Grófse eingesetzt 
werden kann, die dann sofort die zentrische Lage des Rohres in Be- 
zug auf den Mittelpunkt des Werkzeugtragers ergibt. 

Zum Festhalten der Rohre sind oben Balken vorgesehen, die auf 
den Schraubenspindeln d, d, geführt sind und durch Handkurbeln fest- 
gespannt werden. 

Die in Fig. 253 u. 254, Skz. 2 dargestellte Maschine dient zum 
gleichzeitigen Bohren der beiderseitigen Endflanschen von Rohren, und 
zwar kónnen an beiden Enden zugleich zwei Lócher, also insgesamt 
deren vier, hergestellt werden. Die maximalen Dimensionen der auf 
dieser Maschine zu bearbeitenden Rohre sind die gleichen wie bei 
der ersten Maschine, mit der auch das Arbeitsprinzip und der allge- 
meine Aufbau iibereinstimmen. 

Die vier Bohrer 0 + c, erhalten ihren Antrieb von einer gemein- 
samen Lángswelle aus, deren Tourenzahl durch das Wechselgetriebe 
im Gehäuse f geändert werden kann. Diese Làngsspindel arbeitet 
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durch die Association pour la Surveillance des Chan. 
diéres in Briissel an einer 250 PS-Maschine eine zweite Serie von 
Versuchen vornehmen lassen, deren Resultat darin gipfelt, daís mit 
überhitztem Dampfe von 359° ein Dampfverbrauch von 3,85 kg 
uud mit Dampf von 403" sogar ein soleher von nur 3,63 kg per PS 
ind.-Stunde festgestellt werden konnte. 

Für Sattdampf maschinen ermittelte dieselbe Behörde aus elf 
Einzelversuchen an Maschinen von 100 bis 460 PS einen mittleren 
Verbrauch von 5,49 kg per PS ind.-Stunde. 


Massentransporteinrichtungen. 
Von Reg.-Baumeister Stephan in Posen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 37-39. 53 u.64 und Abbildungen, Fig. 125— 
129, Heft 15, Fig. 142—144, Heft 16, Fig. 157 — 164, Heft lr. 
Fig. 212 — 219, Heft 21 sowie Fig. 255—262.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Schub- und Schüttelrinnen. 


Für sehwere oder gróbere Materialien, wie Kohle, Erze u. dergl. 
verwendet man auf kurzen Forderstrecken die Kratzer ebenso wie die 
Bandtransporteure ungern, weil der ganze Mechanismus mit dem rück- 
kehrenden Tram, seinen Führungen und der Spannvorrichtung dafür 
zu umstándlich und zu teuer ausfállt. Gut 
eignet sich in solchen Fallen der von 
Wilhelm Fredenhagen in Offen- 
bach eingeführte Schiebertrans- 
porteur (Fig. 25—27, Tafel 64). Auf 
einem starken, über der Mitte der Förder- 
rinne liegenden Gasrohr sitzen in Abständen 
von i. M. 0,5 m Schaufeln, die um senk- 
recht zur Transportrichtung angeordnete 
Bolzen schwingen können. Das Gasrohr 
wird durch eine Schubstange von einer 
Kurbel aus hin- und herbewegt ; beim ۰ 
gang wird das Fördergut vorwärts ge- 
schoben, beim Rückgang gleiten die sich 
dann umlegenden Schaufeln über das Ma- 
terial hinweg. 

Während des Vorschubes bildet das 
Transportgut vor den Schiebern einen 
Haufen, dessen Längsschnitt schematisch 
durch die stark ausgezogene Linie der 
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Fig. 255. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. 
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2. A.: Flanschen- Dreh- und Bohrmaschine ron Pollock \ Macnab, Ltd. in Manchester, 


druckzylinders am Einlafsventile, strömt von da nach den beiden 
Ventilkammern a, a, und tritt sodann durch die Einlals-Kolbenven- 
tile b, b, in den Zylinder. Er verläfst ihn durch die Kolbenventile c, c, 
um aus den Kammern a,, a, durch das Rohr d in den Mantel des 
Niederdruckzylinders zu gelangen. Aus dem Mantel strömt er durch 
die Kammern e, e, in die Kolbenventile f, f, und von da in den 
Niederdruckzylinder, um dort Arbeit zu leisten. Der Auspuffdampf 
gelangt dann nach Passieren der Auslafsventile g, g, in die Kammern 
e, 6, und von da in das Auspuffrohr h, das am Kondensator i sein 
Ende findet. 

Der Kondensator i ist liegender Bauart und empfängt das Ein- 
spritzwasser durch eine absperrbare Rohrleitung i,. Durch das Rohr i, 
steht er mit der einfachwirkenden Luftpumpe k in Verbindung, deren 
Saugklappe als Doppelklappe in den Stutzen k, eingebaut ist, während 
die Druckventile k, in einer oberhalb des Pumpenkolbens befindlichen 
Platte sitzen. Der Pumpenkolben ist als Ventilkolben gebaut und wird 
durch ein System von Lenkern von der Kurbel aus betätigt, macht 
also dieselbe Zahl von Doppelhüben wie die Kurbel Umdrehungen. 
(Pumpen dieses Typs wurden von der Firma van den Kerchove schon 
für 140 Touren in der Minute angeordnet, ohne dafs 565186 merkbar 
geworden würen.) 

Seitlich an der Luftpumpe k sitzt eine kleine Pumpe 1, welcher 
das Absaugen des Wassers aus dem Zwischenbehálter obliegt; oftmals 
wird daneben noch die Kesselspeisepumpe installiert. Das Einstellen 
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des Einspritzwassers erfolgt mit Hilfe eines kleinen Handhebels i, und | Fig. 255, Skz. 1 dargestellt ist; seine Lange liegt zwischen * und 


3, der Schaufelteilung. Gehen die Schieber zurück, so fällt der hintere, 
freistehende Teil nach dem Bóschungswinkel des Materials zurück 
und wird durch die darüber hinweggleitenden Schieber noch etwas 
auseinander gezogen; man rechnet für die so entstehende Verlange- 
rung etwa و‎ 214 der Sehaufelteilung. Damit nun die Schaufeln 
beim nachsten Vorwartsgang wieder den ganzen Haufen fassen und 
nicht etwa erst noch in das Material hineingedrückt werden müssen, 
haben sie demnach an der Stelle A anzugreifen, so dafs ihr Hub 
rund das 1,3fache der Schaufelteilung beträgt. 

Der ganze Apparat wird in Abstánden von etwa 2,5 m durch 
Rollen gestützt, die im vorliegenden Fall auf den aus [-Eisen ge- 
bildeten Seitenwánden des Troges laufen; er macht gewóbnlich etwa 
zwanzig Hübe in der Minute, so dafs die grófste Förderleistung der 
dargestellten Rinne sich auf rd. 10 cbm stündlich beläuft. Zur Auf- 
nahme der Ungleichférmigkeiten beim Hin- und Rückgang ist auf der 
Antriebswelle ein Schwungrad nötig. 

Demselben Zweck wie dieser Schiebertransporteur dient die vou 
Gebr. Commichau in Magdeburg gebaute Schubrinne, deren 
Wirkungsweise durch die Skz. a f der Fig. 38 auf Tafel 64 erläutert 
wird, während Fig. 256 die Ansicht einer ausgeführten Rinne gibt: 
Ein ziemlich tiefer Trog mit abgerundetem Boden wird von dem ۰ 
triebsvorgelege aus mittels einer Kurbel hin- und herbewegt; in ihm 
befinden sich halbkreisfórmige Kratzbleche auf einer Langswelle, die 
beim jedesmaligen Hubwechsel des Troges um 180^ gedreht wird. 
wozu das in Fig. 256 vorn sichtbare Getriebe dient. Der Trog läuft 
mit der Unterseite des umgebogenen Randes auf grofsen Unter 
stützungsscheiben, während die Welle in Traglagern ruht, deren Tra 
versen noch kleine Führungsrollen für den Trog tragen. Bei der ۳ 
gebildeten Ausführung greift die Schubstange nicht direkt am Trog 
an, sondern mittels eines Zahnrades, das die Verschiebung bewirkt. 
Die Kratzerscheiben stehen beim Vorschub der Rinne so, dafs das 
Fordergut unter ihnen frei durchgeht; beim Rückgang sperren ۴ 
dann den Trog ab und schieben so das Material vor sich her. Für die 


des aus dem Grundriís Fig. 10 ersichtlichen Gestünges, vom Maschi- 
nistenstande aus. 

Die Konstruktion der Kolbenventile und der Steuerung selbst 
wurde gelegentlich der Besprechung der Zweikurbel-Zweifach-Expansions- 
Dampfmaschine System van den Kerchove auf Tafel 98, Jahrg. 1904 
4. Ztschr. schon behandelt. Es wäre demnach nur darauf hinzuweisen, 
dafs die Einlafskolbenventile dem Einflusse eines Kugelpendelreglers 
unterstellt sind, der von der Steuerwelle m aus durch Rader ange- 
trieben wird. Die Welle m wiederum empfängt ihre Bewegung von 
der Kurbelwelle aus durch konische Rader. 

Auf der Überleitung d sitzt zwischen dem rechten und linken 
Auspuffventil c resp. c, ein Sicherheitsventil. 

Kreuzkopf und Pleuelstange sind in den Fig. 5--7 detailliert und 
bedürfen keiner Beschreibung. Ebenso wurde der Wert der Kolben- 
ventile vor den einfachen Ventilen und den Drehschiebern an dieser 
Stelle schon mehrmals gewürdigt. 

Das Schwungrad ist zweiteilig gegossen und in seinem Gewicht 
so bemessen, daís der Ungleichfórmigkeitsgrad der Dynamomaschine, 
welche mit der Maschine direkt gekuppelt ist, sich auf !/,, max. 
stellt. Zum Andrehen des Schwungrades ist ein Gesperre mit langem 
Handhebel vorgesehen. 

Der Sehmierung ist entsprechende Sorgfalt gewidmet, so z. B. 
sind alle Schmiervorrichtungen derart angebracht, dafs sie auch wäh- 
rend des Ganges gefüllt werden kónnen. Die Kurbellager und die- 
jenigen der Steuerwelle haben Olreservoirs. Die Luftpumpe u. s. w. 
wird automatisch, die Zylinder u. s. w. werden durch Pumpen mit 
sichtbarem Tropfenflufs und Durchflufsregelung geschmiert. 

Der Verbrauch an Dampf stellt sich nach den Untersuchungen 
Professor Schróters in München auf 5,28--6,0 kg; er erreichte 
bei einer 250 PS-Maschine desselben Typs, bei Verwendung von Dampf, 
der auf 300° C. erhitzt war, ein Minimum von 4,31 kg und bei Dampf 
von 350° C ein solches von 4,02 kg. Mit diesen Resultaten hat sich 
jedoch die Firma van den Kerchove nicht zufrieden gegeben und 
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die mittlere Umfangsgeschwindigkeit der Kurbel, « der Neigungs- 
winkel der Tragfedern gegen die Lotrechte, so ist die wagerechte Be- 
schleunigung der Rinne bei einem bestimmten Drehwinkel G der Kurbel 
2 
p= ie cos رب‎ wobei vernachlässigt wird, dafs die Welle nicht in der- 
selben Horizontalen mit dem Angriffspunkt der Schubstange liegt. Da 
sich nun die Rinne in einem kurzen, als gerade anzusehenden Bogen 
senkrecht zu den Tragfedern bewegt, so ist die nach oben gerichtete 
Beschleunigung eines in der Rinne liegenden Kornes, wie die Skz. 2, 
2 


— 
— 


Fig. 255 angibt, p, — . 608 2۰ tg a, also der Auflagerdruck auf den 


Rinnenboden 
: G v? 
N=G ሚሽ . p 008 9: tga. 


Der Auflagerdruck ist hiernach am gróísten in den Totlagen der 
Kurbel, beim Hubwechsel der Rinne, am kleinsten in der Mittel- 
stellung. Beispielsweise hat er im letzteren Falle für eine Ausführung 
mit n = 350, r = 0,015 m und tg = 0,285 den Wert N = G(1—0,585). 

Beim Hingang der Rinne wird der Inhalt durch die Reibung am 
Boden mitgenommen, sehr bald aber verringert sich infolge des kleiner 
werdenden Auflagerdruckes die Reibungskraft u.. N soweit, dafs das 
nun beschleunigte Gut sich selbständig vorwärts bewegt, während die 
Rinne unter ihm langsamer läuft und schliefslich zurückkehrt. Die 
Gleichung für N zeigt auch, dafs die Verhältnisse mit steigender 
Schwingungszahl und bei etwas grölserer 
Neigung a günstiger werden. Jedenfalls 8 
aber N immer positiv bleiben, da sonst 
Staubentwickelung auftritt. Die genauere 
Untersuchung ergibt, dafs bei einer kriti- 
schen Geschwindigkeit, die unter den üb- 
lichen Verhältnissen etwa n = 150 ist, das 
Gut in der Rinne nicht mehr gleitet, son- 
dern darin fest liegen bleibt. Für den 
obigen, nicht besonders günstigen Spezial- 
fall hat v. Hanffstengel die in Fig. 257 
wiedergegebene Darstellung der Geschwin- 
digkeit von Rinne und Fördergut aufge- 
zeichnet. Man sieht, dafs letzteres am Ende 
des Rinnenrückganges wieder etwas mit 
zurückgenommen wird. 

Die Schichthöhe ist im allgemeinen eine 
sehr geringe, bei meblartigem Material vom 
spezifischen Gewicht 1 beträgt sie etwa 
2,5 om bei Vollbelastung; schwere Mate- 
rialien liegen in noch dünnerer Schicht, 
damit die bewegte Masse nicht zu grols 
ausfällt. Bei grobkörnigen und stückigen 
Körpern lagern die einzelnen Stücke ge- 
wöhnlich nur in einer Schicht in der Rinne. 
Für Güter, deren Stückgröfse oder spezi- 
fisches Gewicht in den einzelnen Körnern 
stark voneinander abweicht, ist diese Schüt- 
telrinne unter Umständen nicht geeignet, 
weil die grofsen und schwereren Teile hinter 
den anderen zurückbleiben. 

Die mittlere Fördergeschwindigkeit be- 
trägt bei wagerechter Rinne für n = 300 etwa 
10 emjSek., für n = 400 etwa 13,5 em/Sek. ; 
sie ist wie die obige Gleichung für N an- 
gibt, etwas von der konstruktiven Aus- 
bildung der einzelne Teile abhangig. Eine 
mälsige Neigung nach unten hat wenig Ein- 
flufs auf die Geschwindigkeit, dagegen sinkt 
die Leistung bei grófseren Steigungen ganz wesentlich, bei einer Steigung 
1:20 beispielsweise auf ولا‎ der bei wagerechter Lage erreichten. 
Grófsere Leistungen als 30 cbm/Stunde lassen sich demnach nur aus- 
nahmsweise bei hoher Schichtung und bedeutenden Umdrehungzahlen 
erzielen, wobei die Rinne schon eine Breite von 1 m erhált, so dafs die 
schwingende tote Masse eine recht erhebliche ist. 

Um die Massenriickwirkang auf das Triebwerk zu verringern, 
werden lange Rinnen (sie sind bis zu 150 m Lange gebaut worden) 
zweiteilig ausgeführt und mit dem Antrieb an der Teilstelle versehen ; 
beide Teile werden durch entgegengesetzt stehende Kurbeln bewept, so 
dafs die Massen sich gegenseitig ausbalanzieren. Dabei werden oft die 
Kurbeln nach jeder Seite hin doppelt ausgeführt; Gebr. Commichau 
tun dies, wenn die schwingende Masse mehr als 400 kg wiegt, zum 
Teil, um die am vorderen Ende auf Biegung beanspruchten Schub- 
stangen nicht zu stark zu belasten. 

Da trotz der hüpfenden Bewegung des Materials kein Staub ent- 
wickelt wird, die Be- bezw. Entladung an jeder beliebigen Stelle statt- 
finden kann und die Rinne sich nach Aufhóren der Beschickung vóllig 
entleert, so ist sie für die verschiedensten Güter brauchbar vom fein- 
sten Mehl bis zu überfaustgrofsen Stücken, ohne dafs das Fordergut 
irgendwie beschädigt oder angegriffen wird. Nur zu grofse oder zu 
sch were Stücke in einem sonst annühernd gleichfórmigen Material 
können Störungen hervorrufen. Beim Transport von feuchtem Form- 
sand hat sich bisweilen der Übelstand herausgestellt, dafs sich infolge 
der regelmäfsigen Erschütterungen ein Teil des Sandes in Kugeln bis 
zu 1911851810186 

Meist erfolgt die Beladung durch Schurren; eine spezielle Be- 


Fig. 257. 








Wahl des Hubes und der Schaufelteilung gelten naturgemáís die oben 
gemachten Angaben ebenfalls. 

Die ganze Vorrichtung ist entschieden nicht so einfach wie die 
zuerst beschriebene und enthält auch grófsere Antriebswiderstände. 
Da bei jedem Hub die ganze Masse des Troges mit bewegt wird, so 
ist die Anordnung für grófsere Fórderwege nicht geeignet; in solchen 
Fallen werden der Welle dann beide Bewegungen erteilt, und der 
Trog bleibt in Ruhe. 

er die erforderliche Antriebsleistung der Schubrinnen sind 
keine Angaben bekannt geworden. Schatzungsweise kann man zur 
Bemessung des Antriebsmotors annehmen, dafs für 1 m Fórderweg 
0,15 PS nötig sind bei einer Leistung von etwa 10 cbm stündlich. 


Gleichfalls durch eine hin- und hergehende Bewegung des Fórder- 
troges wirken die Schüttelrinnen, die von Eugen Kreifs in 
Hamburg zuerst eingeführt wurden und jetzt von verschiedenen 
Firmen gebaut werden. Wie Fig. 35--37 auf Tafel 64 nach einer 
Konstruktion von Gebr. Commichau zeigen, ruht der meist aus 
Eisenblech von 1!|, —4 mm Starke (letzteres für Koke u. dergl.) her- 





Fig. 256. 





Fig. 259. 
Fig. 256-:- 259. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. 


geste Ite: ziemlich niedrige Trog auf flachen Federn aus Eschenholz, 
eren eines Ende seitlich am Trog befestigt ist, während das andere 
ebenfalls fest eingespannt auf Lángsbalken oder [_-Eisen derart steht, 
dafs die Federn etwa 15—— 20° gegen die Senkrechte von der Förder- 
richtung weg geneigt sind. Auf der Antriebswelle, die mit etwa 
300 — 450 Umdrehungen läuft, sitzen zwei Schwungräder zum Aus- 
gleich der verschiedenen Belastung beim Hin- und Rückgang; die 
Welle ist gekropft und bildet so eine Kurbel von nur 10—15 mm 
Radius, an der eine ziemlich lange Pleuelstange aus starkem Holz an- 
greift, die mit dem Boden der Rinne fest verschraubt ist. Da sich 
letztere infolge der schragen Stellung der Stützfedern bei jedem Hub 
etwas hebt, so ist der vordere Teil der Stange derart geschwächt, 
dafs er federnd nachgibt. Deutlicher zeigt dies Fig. 259, die eine 
besonders schwere Ausführung darstellt, bei der die Holzfedern durch 
eiserne, gelenkig angeordnete Stübe ersetzt und zur Erzielung der 
Federwirkung besondere Zugfedern angebracht sind. Für Raume, in 
denen wegen zu grolser Hitze oder Feuchtigkeit die Verwendung von 
Holz nicht angángig ist, werden auch bisweilen Stahlblattfedern ver- 
wendet. Die Einzelheiten des Antriebes zeigen Fig. 30—34 auf 
Tafel 64. 

Die Bewegung des Gutes in der Rinne ist eine eigenartige. Eine 
eingehende Untersuchung darüber ist von v. Hanffstengel ver- 
offentlicht worden*); ihre Ergebnisse sind die folgenden: Ist n die 
2T.r-n 


Umdrehungszahl der Welle, r der Kurbelradius, also v = — 


*) ,Dinglers polytechnisches Journal", 1902, S. 718 ff. 
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(AQ መ= E 


AE, B ein zweiter fester Punkt mit der Kurbel BC, EC der die 
beiden Kurbelzapfen verbindende Lenker, C D die auf die Rinne 
wirkende Schubstange. Die Figur enthalt auch die Geschwindig. 
keitskurve der Rinne. . Die Nebenfigur zeigt dieselbe Kurve für eine 
ansteigende Rinne; man sieht, dafs dafür die Verhältnisse des „Wurf. 
getriebes noch günstiger sind, insofern als der Stillstand plótzlicher 
erfolgt. Die Unterstützung der Rinne enthalten Fig. 14 u. 15, auf 
Tafel 12 Jahrgang 1906, Heft 5. Damit die gufseisernen Pendel sich 
nicht verschieben, werden sie oben und unten durch angegossene Dorne 
gehalten. 

Der Kurbelradius beträgt bei dieser Konstruktion r = 0,15--0,30 m, 
also das 10-20 fache des der 
. Schüttelrinnen mit Feder. 
565 stützen. Unter den meist 
۱ vorkommenden  Verbültnissen 
4. SKS ist der Vorschub des Gutes bei 

P einer Umdrehung rund 0,8 r, 

9 so dafs die Umdrehungszahl 

po Ae ^ ganz wesentlich herabgesetzt 
— werden kann, auf n = 50-15, 
i. M. n = 65. Entsprechend 
verringern sich auch die Er. 
schütterungen des Unterbanes 
u. 8. Ww. Während bei den 
Schüttelrinnen mit Feder- 
stützung die Schichthöhe eine 
ganz geringe ist, betragt sie 
hier gewóhnlich 10 cm und 
kann bis auf 15 cm gesteigert 
werden. Marcus erreicht so 
eine ganz bedeutende ۰ 
leistung, z. B. bei Kohlen und 
dergl. gegenüber rund 2-3 
ebm,Stunde für 10 cm Rinnen- 
breite normal 6—9 cbm Stunde, 
je nach der Hubgröfse und bei 
der hochsten Beschiittung das 
1,5fache hiervon. Auch bei 
der Fórderung nach aufwarts 
erweist sich die Propeller- 
rinne als sehr gut brauch 
bar; bei der Steigung 
1:12 sinkt die Forder- 
leistung erst auf *, der 
bei wagerechter Lage er. 
ziclten. 


Ein dritte ۵ 
rung der Schüttelrinnen 
ist die von F. H. Schule 
in Hamburg ange 
gebene. Der Boden der 
Rinne wird durch ein: 
gelegte, quer zur Förder- 








Fig. 260. 
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schickungsvorrichtung, die zur Entleerung von Silos sehr zweckmälsig 
ist, ist der Rütteltisch (Fig. 258), ein flacher Tisch, der sich etwas 
unterhalb der Siloöffnung befindet und so breit ist, dals das Material 
nach seinem Böschungswinkel darauf ruht. Wird der Tisch mit der 
bewegten Schiittelrinne gekoppelt, so stürzt das aufsenliegende Gut 
über die Tischkanten in die Hinne. 

Einige weitere Anwendungen der Schiittelrinne für spezielle 
Zwecke nach Ausführungen von Gebr. Commichau sind die fol- 
genden : 

Werden mehrere Rinnen, deren Bóden als Siebe ausgebildet sind, 
übereinandergelegt, so kann wahrend der Bewegung ohne besondere 
Einrichtungen eine Reinigung l 
bezw. Sortierung des Gutes er- 
zielt werden (Fig. 200, Skz. 2 
u. 3). Die Figuren zeigen 
gleichzeitig die Anbringung der 
Rinne an der Decke eines 
Raumes. 

Fig. 11 — 13 auf Tafel 12, 
Jahrgang 1906 geben eine An- 
ordnung für Zuckerfabriken, 
bei der verschiedene Sorten in 
gleicher Richtung durch zwei 
úbereinanderliegende Rinnen 
transportiert werden; die obere 
ist mit der unteren starr ver- 
bunden und die letztere wird 
in gewóhnlicher Weise ange- 
trieben. 

Soll dasselbe Material von 
entgegengesetzten Richtungen 
nach derselben Stelle gebracht 
werden, so kann die Anord- 
nung nach Skz. 4, Fig. 200 ge- 
troffen werden, wo die zweite 
Rinne dureh ein elastisches 
Zwischenstück von der ersten 
mitbewegt wird. Da ihre 
Stützen die entgegengesetzte 
Stellung haben, so ist die 
Förderung die gewünschte 
nach der Mitte. 

Infolge der innigen 
Berührung mit der Luft 
kühlt sich warm aufge- 
gebenes Fördergut bei der 
Bewegung mehr oder we- 
niger ab. Man kann diese 
Wirkung erhöhen, indem 
man bei körnigem Gut 
den Förderboden als Sieb 
ausbildet, darunter einen 
zweiten, gegen die Aulsen- 
luft abschliefsenden Boden 
anbringt und nun mit 








SY | 


einem Exhaustor Luft in Fig. 261. richtung stehende Lei 


ten ságefórmig ۷ 

gestaltet; die ganze Rinne ist auf 

Pendelstützen schwingend gelagert 

N und wird durch den gewöhnlichen 

2 ው 3 Kurbelmechanismus bewegt. Die 

Ge senkrechten Stofsflächen der Leisten 

* le beschleunigen das davor liegende 

SS ‘4A | Material, so dafs es im zweiten Teil 

vo ON AT des Hubes und beim Rückgang der 

Rinne über die geneigten Flächen 
fortgleitet. 

Die Förderleistung ist bei den 
normalen Breiten etwa halb so 5 
als die der Propellerrinnen; bei den 
grofsten Ausführungen werden auch 





das so entstandene Rohr 

bläst. Die Luft streicht durch die 

Siebspalten und das Fördermaterial 

in die Höhe und bewirkt so eine vor- 

zügliche Abkühlung. Bei mehlartigem 

Gut wird der Fórderboden aus — که‎ 

schuppenartig übereinander gelegten a 

Platten gebildet, wie Fig. 201 angibt. 
Zur Forderung nach beiden Sei- 

ten kann dieselbe Rinne im allge- 

meinen nicht benutzt werden. Immer- 

hin ist es möglich, sie dafür abzu- 

ändern, und zwar dadurch, dafs man 

den Antriebsmechanismus durch 

Schraubenspindeln soweit verschiebt, 


bis die Federn, die dann mit Schar- سے‎ ier die senkrechten Flachen der Forder- 
nieren versehen sein miissen, die cd dam leisten entsprechend erhóht, wodurch 
entgegengesetzte Stellung einnehmen d die Leistung erheblich steigt. Die 
Skz. 1, Fig. 200. Fig. 262. Schütthöhe liegt ungefähr in der 


Mitte zwischen derjenigen der beiden 
anderen Systeme. Die Umdrehungs 
zahl ist n = 100120. ۶ 
ist die Einrichtung nur für Materialien von gleicher Korngröfse wie 
Getreide gut geeignet. Bei grolskörnigem Korn z. 8. Hafer sinkt unter 
sonst gleichen Verháltnissen die Leistung auf das 0,6 fache der bei 
Roggen und Weizen erzielten. 

Der zum Antrieb der Schüttelrinnen erforderliche Energiebedarf 
beträgt. rund 0,1 PS für einen Meter Förderung bei einer Leistung von 
etwa 20 Tonnen in der Stunde. Bei anderen Leistungen ist der BedarÍ 
annáhernd der Belastung proportional. Von Einflufs darauf ist natur 
gemäls das Verhältnis der toten Masse zu der des Fördergutes sowie 
die Grófse des Reibungskoeffizienten zwischen Material und Rinne und 
die innere Reibung des Gutes. Eine eingehende Berechnung ist jedoch 
wegen der Schwankungen der Koeffizienten u. s. w. nur von geringem 
Wert. 


Fig. 260 + 262. Z. A.: Massentransporteinrichtungen. 


Nach einem ganz anderen Prinzip arbeitet die sogen. Propeller- 
rinne von H. Marcus in Cóln. Sie wird auf Pendellrollen wage- 
recht hin- und herbewegt, so 0818 der Auflagerdruck eines Kornes 
stets derselbe bleibt. Während des ersteren Teiles der Rinnenbe- 
wegung wird das Korn einfach von der Rinne mitgenommen und er- 
fährt dieselbe Beschleunigung wie diese. Durch die so erzielte Ge- 
schwindigkeit besitzt es dann ein bestimmtes Arbeitsvermögen, und 
nun bleibt die Rinne fast plötzlich stehen, so dafs das Korn durch 


seine lebendige Kraft weiter vorwärts läuft und den Reibungswider- : 


i 


stand überwindet. Die Rinne geht jetzt wieder zurück und nimmt ' 


gewóhnlich noch das Korn auf den letzten Teil des Weges mit. Der 
Antrieb erfolgt durch ein Schleppkurbelgetriebe, dessen Schema in 
Fig. 263 dargestellt ist. A ist die Antriebswelle mit der Kurbel 
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Liehte Weite der Rohrleitung: 
Für die Dampfzuleitung v = 25 m Dampfgeschwindigkeit gewáblt, 
3 9 


gibt einen Durchmesser 4 


= eee ا‎ ር = 12 yom = ~ 40 mm Durchmesser. 
v 20 
Du 
Für die Abdampfleitung v = 20 m gewählt, gibt m 
= Se = Se Ma 15 qem = نه‎ 45 mm Durchmesser. 


Zylinderdeckelschrauben: 
- Der höchste Druck auf dem Zylinderdeckel entspricht der Ein- 
strómungsspannung von 4 At Überdruck. 
Demnach: P = ۲۰4 = 201.4 = 804 kg. 
Nehmen wir vier Schrauben, dann entfallt auf jede ein Zug von 


E = 201 kg. 
Bei einer Beanspruchung der Schrauben von 140 kgiqem wird 
۱ ግ 
der Kernquerschnitt a m 1,5 qem 


und der Kerndurchmesser = 14 mm. 
Der zugehörige Schraubendurchmesser ?|," engl. = 20 mm. 
Stopfbüchse (Fig. 13, Tafel 60). 
Den Durchmesser der Kolbenstange 5 = 30 haben wir bei der 
Zylinderberechnung angenommen, und es wird 
8 - 95 V8 = 2,5. Y 80 = 13,6 ~ 15 mm 
h =8 + 2.8 = 30 + 2-15 = 60 mm 
رط‎ = 8 = 30 mm. 
Kolbenstange (Fig. 28, Tafel 60). 
Die Starke wurde schon mit 30 mm gewählt und bliebe nur die 
Untersuchung, wie stark die Kolbenstange zu werden brauchte. 
P = 804; 1 = 500 
8 = 0,21 V P-1? = 0,21- Y 804-5002 = 23,3 mm. 
Kreuzkopfzapfen (Fig. 6, Tafel 60). 
Zu berechnen auf Biegung bei zweiseitiger Einspannung und Be- 
lastung in der Mitte durch den Kolbendruck P = 804 kg. 


Angriffsmoment es = Widerstandsmoment 10 d?k. 


Für k = 400 kgjqom zulässige Beanspruchung und | = 6 cm wird 
der Durchmesser des Kreuzkopfzapfens 
io. PT ,°/10-804.6 

8-400 


8k — 
Genommen wird er 30 mm. 


Der Flächendruck wird d 0 44,6 kg/qom, demnach zulássig. 


l-d 6-8 
Gleitfläche der Kreuzkopfschuhe (Fig. 7, Tafel 60). 
Der Druck auf die Fläche der Kreuzkopfschuhe wird 
P 804 
Die Gleitfláche mufs so grofs genommen werden, daís der Fláchen- 
druck 2 kg/qem nicht übersteigt, also: 


f= 2 = 80,5 ۰ | 
Bei der Lange der Schuhe | = 13,5 cm, wird deren Breite 
80,5 , 
b = 13,5 = ey 6 em. 


Hubstange (Fig. 14, Tafel 60). 
Die Lànge der Hubstange soll werden 


8 300 
5-5 =H. 9 = (90mm 


P = 804 gibt: | 0 

d= 0,21 VP ۰ L? = 0,21 Y 804 - 750* 
d (in der Mitte) = 36 mm 

d, (am Kurbelende) = 33 mm 

d, (am Kreuzkopfende) = 28 mm. 


Kurbelwelle (Fig. 22 u. 24, Tafel 60). 
Die Hubstangenlánge L = 750 mm 
der Kurbelradius r = 150 mm. 
Der hóchste Druck auf dem Kurbelzapfen betrágt 


EE g 4 
^ Cosa cosa 
= 0,2 und tang 0,2 = 11° 20’ liefert, 
804 804 
= -m = = 9 5 
1 = os 11° 20’ 7 0,981 7 N 920 kg 
a = 170 mm (Fig. 29). 
Das Biegungsmoment 
M, = P, -a = 820-17 = 13 940 kg/cm. 


30,6 


— 


angenommen: 


1 


r 150 
tanga = y = 750 


Berechnung einer Fórderanlage auf schiefer 
Ebene. 


Von Ingenieur Emerich Graf in Breslau. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 60 und Abbildung, Fig. 243.) 
[Sehlufs.] Nachdruck verboten. 
Berechnung der Dampfmaschine. 

Die Umfangskraft der Antriebs- Riemenscheibe vom Windewerk 
wurde P,’ = 77,5 kg ermittelt; die Tourenzabl der Welle ist n = 160; 
die Riemenscheibe hat einen Durchmesser von 500 mm und der Riemen 
eine Stárke von 6 mm. 

Es wird die Geschwindigkeit des Riemens 

n 3,14 - 0,506 - 160 

Die erforderliche Betriebskraft 

PI, ፲7,5 - 
PS = Sec = de m = eu 4,4 effektive Pferdestárken. 

Auf event. Vergrófserung der Anlage wird Rücksicht zu nehmen 
sein, und wir wühlen daher eine Maschine, welche bei 5 At Überdruck 
im Dampfkessel und bei der wirtschaftlich günstigen Füllung 0,3 
6 effektive Pferdestarken leistet. 

p = 5 At Uberdruck = 6 At absolut gibt eine mittlere absolute 
Einströmungsspannung 

p; = 0,9-p — 0,5 = 09.6 — 0,5 = 4,9 At. 


Für das Füllungsverhältnis a = 0,3 ist die indizierte Dampf- 


= 4,23 m pro Sekunde. 


spannung .p=fp — f. ps. 
Die Spannungskoeffizienten für 0,3 Füllung 
f — 0,643, H = 1,024, p, = 1,13 At Endspannung 
p; = 0,643 - 4,9 — 1,024 - 1,13 = 2,0 At. 
Für die Grófse dieser Maschine kann der Wirkungsgrad hóchstens 
N, 
N, 


6 
N, = " = 0,75 = w8 PS.. 


Bezeichnet F die wirksame Kolbenflüche in yom 
o — die Kolbengeschwindigkeit in m pro Sekunde, 


v, = 0,75 werden und da y = — ist, wird 


so ist N, = LA ۰0۱ 
Wählen wir die Kolbengeschwindigkeit c = 1,5 m, dann wird 
F ix 15 ۰ N, 15 H 8 


op 15.2 
Rechnet man für den Querschnitt der Kolbenstange 3%, vom 
d? x 


= w 190 qcm, 


Zylinderquerschnitt, so wird die Kolbenstangenquerschnittsfläche 
3 - 190 


100° 
— Durchmesser der Stange = 2,7 om, welchen wir auf 30 mm ab- 
runden. | 
Bei 3 em Durchmesser hat die Stange einen Querschnitt von 
f = 7,0 c» gem 
und wird der Zylinderquerschnitt bei einseitiger Kolbenstange 


2. 2 
10:۰ x L 6፡5 _ 190 + 05 - 10 = 193,5 yem 


4 "frai 

und hieraus der Durchmesser (aus der Kreisinhaltstabelle eines Taschen- 
buches) የ em. 

Wir wahlen der Abrundung wegen 160 mm für den Zylinder- 
durchmesser und einen Hub von s = 300 mm. 

Bei der Kolbengeschwindigkeit c = 1,5 m wird die Umdrehungs- 
zahl der Kurbelwelle 

30.c 80 -1,5 


8 0,3 
Berechnung der wichtigsten Konstruktionsteile. 
Schieberspiegel am Zylinder (Fig. 15, Tafel 60). Die Dampf- 
geschwindigkeit in den Kanálen betrage: 
v = 30m im Einlafskanal 
v, = 20 ,, ,, Auslafskanal. 
f und f, die Kanalquerschnitte 


3 
F den Zylinderquerschnitt = = 2 


6 = 1,5 m die Kolbengeschwindigkeit, 
so wird für den Einlafskanal 


= 5,7 qom 


= , 


= 150. 





Da = 


Bezeichnet: 





= 201 gem 





F.o 201.15 ` 
a b=f= e 3j = 10cm 
= = - 5 em, 
für den Auslafskanal 
۳۲۰0 201-1,5 : 
6۰ f, ^" "am = 15 gem 
ር = መክ = 1,75 om 


6 = 25 mm der Schieberkonstruktion wegen angenommen. 
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Das Drehmoment Bei einem Manteldurchmesser von 1000 mm, einer Feuerbiichse 





M., = P.-r = 890.15 = 19 300 ke'em. von 850 mm Durchmesser und 950 mm Hohe, 51 Heizrohren von 52 mm 
5 a i 2 e on SE lichter Weite und einem niedrigsten Wasserstand von 1050 mm über 
M. = g ‘No + g VM? + Ma? Feuerbüchsen-Rohrboden, berechnet sich die Heizflüche ፡ 
3 5 af S 5 &) in der Feuerbüchse 
= و‎ 19940 + - ۷ 13 940? + 12 300? 5 0.052. x 
T و‎ PA ከ = § ን 1 
= 0,375 - 13940 + 0,695 - 18 589 = 16 845. BEE (0,85 Bar ۱ SES 
Bei einer zulüssigen Beanspruchung k = 450 wird die Kurbelwelle b) in den Heizrohren 
im Lager einen Durchmesser erhalten (Fig. 29, Tafel 60) 54 - 0,052 - ኳ,114- 115........... = 9,26 , 
NW ram a EA besprühte Heizfläche = 12,12 qm 
0 v. 10 | ا‎ 974 = 7,20 em. wasserbespr eizflache 12 qm 
k 450 Berechnung der Blechstarken. 


genommen 75 mm. 
Bei 120 mm Lagerlánge wird der Flachendruck 
820 


* 
۰ 


Unter Verwendung von Flufseisenblechen von 3400 kgjgem Bruck. 
festigkeit und zweireihig überlappter Nietung der Langsnaht des Kessels 
= 9,1 kg/qem, also günstig. wird bei x = fünffacher Sicherheit die Starke des Mantelbleches 
pp d LI 0,52 cm 
~ 9.K.z 2۰3400۰070 ° i 

Wir wählen die Mantelblechstärke wegen Abrostung = 8 mm. 

Für die Starke des Feuerbüchsmantels ergibt sich ein 
Blechdicke, wenn 


a = 50 für stehendes Flammrohr mit geschweilster Längsnaht, 
c = 1,5 Zuschlag für einen Druck bis 5 At, 

p — der grófste Betriebsdruck — 5 At, 

1 = die Lange des Flammrohres = 900 mm, 


Die Stärke der Kurbelwelle in der Mitte kann sein. 8 
1,25 - 4 = 1,25. 5 = ~ 95 mm Durchmesser. 
Kurbelzapfen (Fig. 16, Tafel 60). 
Der grölste Druck auf den Zapfen P, = 820 kg. 
Die zulassige Biegungsbeanspruchung k = 500 kg/qem. 
Das Biegungsmoment 
| M, = P, -1 = 820 - 2,» = 2050 kgiem 
und der Durchmesser des Kurbelzapfens 





| 
*IM,-10 ,"/2050- 10. 3, - Ä d = der Durchmesser des Flammrohres = 850 mm, 
d= zm = ۷41 = 3,4 cm M Lama 
k 500 I HT ) +e 
angenommen sei dieser mit 40 mm. 20 p 14+ 4 
820 a hae qno ` 
Der Flächendruck wird — = 41 kg also zulässig. = 5-850 .) y 50 y __ 400 م س‎ 
7.5 8 2000 (LEP 1 + 5 ° 9504 so) * 16 = ث5‎ 5 
Schwungrad: Wegen besseren Schweilsens der Längsnaht nehmen wir den Mante! 
Den Schwungraddurchmesser nehmen wir 4 8 = 4۰0۵ = 12m der Feuerbüchse = 12 mm. 
und erhalten eine Umfangsgeschwindigkeit bei n = 150 Touren Die beiden Rohrbóden sollen eine Starke von 16 mm erhalten, 
z.D.n ğa damit das Aufwalzen der Rohre gut geschehen kann. 
ዥ=፥፦ - = 9,1 m. 


Nietung: Rundnaht des Kesselmantels (Fig. 20, Tafel 60). 


Nehmen wir nach Hider, 8, = 80 den in Rechnung zu ziehen- Die zulässige Belastung bei einreihiger Nietung beträgt 650 i 
den Gleichfórmigkeitsgrad i = 80 für einzylindrige Auspuffmaschinen | PFO acm Nietquerschnitt. 


60 ` | 
bis 5 At, N = 6, dann erhalten wir das Kranzgewicht Der Druck auf den Boden betragt 


. 8. 80۰6 p = Pr, :وو _ م 314 100° ے‎ 
መመመ . ba 00 EE መመ ۰ دس —— — و‎ EE ድ — ^ p መመ 4. ‘v= 39 250 kg. 
G = 1 v.n 100 - 80 88,36 - 150 co 290 kg 1 i 


Bei dem Umfang 100 ۰ 3,14 = 314 cm und der Nietteilung ror 


Antriebs-Riemenscheibe: 
314 3 ; 
4 em werden wu pU 18 Nieten eingezogen. 


Neben dem Schwungrad sitzt die Riemenscheibe zum Antrieb der 
Aufzugswinde; sie erhält einen Durchmesser, wenn 3%, Riemenrutsch 








in Betracht d Die Nieten werden 16 mm stark und die gebohrten Löcher in 
SE E Blech 17 mm Durchmesser. Da das Loch vom Niet vollständig av- 
500 - 160 
D = = 533 + 3° gefúllt wird, erhalten wir einen gesamten Nietquerschnitt 
150 To 78 7 
533 Ds : — 176 qem, 
D = —_ = w~ 550 mm. 5 : ۱ 
0,97 mithin die Beanspruchung pro qom Nietquerschnitt 
Berechnung des Dampfkessels. | k= 99 250 _ 223 kg. 
Dampfverbrauch der Maschine: ۱ 16 ۱ ۱ 
Der gesamte stündliche Dampfverbrauch der Maschine kann über- Làngsnaht des Kesselmantels (Fig. 19, Tafel 60): 


Die zulässige Beanspruchung pro qoem Nietquerschnitt kann bi 


chláglich fol i : ; 
EE واا اا‎ 600 kg/qem genommen werden. Es wird die Kraft pro Nietteilung 








S = 0,36-F-¢ 6 + m) 8:0 + 5۰۳۰ Vp + وم‎ P = 100 . 5, . 5 = 2600 kg. 
worin bezeichnet : Da auf die Nietteilung zwei Nieten kommen, welche einen 
. .. . e 2 H ۰ 
F = die nutzbare Kolbenflüche in qcm | Querschnitt von f = Ardet en = 4,53 qom haben, so wird deren Bea» 
pet ር. መ hung د‎ * 2600 
Ard TICE. E "ት... k = 53 = 574 kglyom. 
D = 16 om der Zylinderdurchmesser, Host: 
6 = M . m À ۰ l 
— EE a E Für das Verháltnis der Heiztlache zur Rostflãche 1:30 bekomme 
50.8 m den Kolbenhub der Maschine: ١ wir, eine runde Rostfläche annehmend: 
(8 = Se die Full | | — 0,4 qm entsprechend einem Durchmesser von 715 mn, 
a 09 die Füllung, 30 ^" 
p; — 2,05 die indizierte Spannung, weleher auf 700 mm abgerundet sein móge. 
وم‎ — 1,13 die Endspannung, Dampfabsperrventil: 
m = 0,08 den Kompressions-Koeffizienten des schádlichen Raumes. Dieses wird entsprechend der Rohrleitung zur Maschine eine 
8— 0,86 - 194 - 1,5 ۰ (0,3 +0,08) - 0,3-2,59+5-16- 1۷ 2,05 +1,13 = 172,4 kg; | Durchmesser von 40 mm haben. 
demgemäls der Dampfverbrauch pro ind. PS und Stunde Sicherheitsventil: 
5 = S 1241 _ 915k Einen Druck von 5 At entsprechend wird der Querschnitt ከ: 
N E E 1 qm Heizflache = 121 qmm, folglich in unserem Falle 191 ۰ 12 = 1%: 


Der Dampfkessel wird, damit er auf alle Fälle ausreicht, für | qmm, welcher Fläche eine lichte Weite von 45 mm entepricht. 


einen Dampfverbrauch von 25 kg pro ind.-PS und Stunde gewahlt, Speise- und Abblasventil genügen ersteres mit 35 mm, let 
demnach für eine Gesamtdampfleistung von teres mit 30 mm Durchmesser. 
S = 8-25 = 200 kg pro Stunde. Schornstein: 
Heizfláche: Auf 1 qm Heizflüche kommen durchschnittlich 3 kg Kohle in der 


Nimmt man an, dafs ein stehender Rauchrohrkessel (Fig. 4, Tafel | Stunde, und nehmen wir die Ausströmungsgeschwindigkeit der Rauch- 
60) pro Stunde und qm Heizfläche bequem 17 kg Dampf erzeugen | gase v = 4 m, dann berechnet sich der Schornsteinquerschnitt für das 


kann, so wird die Gesamtheizflache des Kessels stündlich zu verfeuernde Brennmaterial — 12-3 — 36 kg zu: 
200 "AA 36  , 
17 = 11,7 دم‎ 12 qm. q = 500 = 0,072 qm. 
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gebracht, in dessen Boden, "و‎ Löcher gebohrt sind. Diese ermög- 
lichen es dem gefilterten Ole in das áulsere Gefáís e überzutreten, 
wo es sich ansammelt. Hat der 0l- 
stand dort das Niveau des Uberlauf- 
rohres e erreicht, so fliefst das Ol 
nach dem Sammelgefäls für gerei- 
nigtes Ol ab. Alle in ihm etwa noch 
enthaltenen suspendierten Schmutz- 
bestandteile und Holzkohlerestchen 
haben im Gefafs d genügend Zeit 
zum Absetzen. Auch erlaubt es ein 
Hahn f am Boden des Gefáfses d, diese 
Rückstände jederzeit abzulassen. Sie 
fliefsen nach Offnen des Hahnes f in 
den Trichter رع‎ an den ein Rohr an- 
geschlossen ist, dafs sie nach dem 
Schlammsammelbassin leitet. 

Der aufsere Zylinder d des Fil- 
ters hat 36" Durchmesser und 5“ 
Hóhe im zylindrischen Teile; sein 
Deckel und Boden sind gewólbt, auch 
lälst sich ersterer abheben; das Fil- 
ter ruht auf vier im Querschnitt 
winkelig ausgeführten Gufsfülsen. Fil- 
ter d und Mantelzylinder e sind aus 
3." Stahlblech gefertigt. Die Gufs- 
fülse von "LI Wandstärke tragen zu- 
nächst einen 7*/,” hohen Guísring, 
welcher oben in eine Auflagerflansche 
übergeht. Auf diese setzt sich der 
Cylinder d mit einem angenieteten 
Winkeleisen. Der Verteilungskegel b 
wird durch vier Hänger aus 11” 
breiten und !|," dicken Flacheisen auf 
dem Zylinder c festgehalten. Er trügt im Zentrum eine Art Ver- 
teilungsglocke, über die das Ol sich ergiefst, ehe es auf den Verteiler 
selbst tritt. Das Zulaufrohr a hat 2" Durchmesser. 





IO 


Fig. 263. Z. A.: Maschinendlyilter. 


Detailkonstenktionen und Notizen ans der Praxis. 
Uber Rohr-Leitungsanlagen. 


Nachdruck verboten. 


Wenn eine Leitung unter Druck steht, dann ist der Unterschied 
in der Strómungsgeschwindigkeit bei den verschiedenen Ausflufsstellen 
gering, vorausgesetzt, dafs diese Stellen in ziemlich gleicher Höhe 
liegen. Vermag eine Flüssigkeit bei Vorhandensein zahlreicher Aus- 
flulsstellen ohne Stauung auszutreten, dann ist die Abströmung bei 
den am Anfang liegenden Stellen naturgemäls stärker als bei den 
weiter entfernten Ausláufen. Dieses Verháltnis nimmt ab, sobald be- 
züglich des Ausflufses alle Öffnungen beansprucht werden, in welchem 
seis auch der Leitungsstrang, an dem die Ausláufe sitzen, unter Druck 

ommt. 

Bei Luft- oder Gasleitungen, deren Ausgünge reichlich 
grófser sind, als sie der Abstrómmenge nach sein müísten, tritt die 
eigentümliche Erscheinung auf, dafs die Abstrómung an den Endstellen 
grófser sein kann, als bei den vorhergehenden Ausláufen; nur bei guter 
Ablenkung durch gerundete Bogen etc. wird dies einigermalsen aus- 
geglichen. 

Bei Saugleitungen nimmt die zustrómende Luft immer den kürzesten 
Weg; die ersten Saugstellen ziehen immer besser als die entfernter 
liegenden, aus welchem Grunde man an lange Saugkanále einen Ex- 
haustor nicht einseitig am Ende sitzend anschliefsen, sondern in der 
Mitte der Hauptleitung ansetzen soll. Bei Luftleitungen schafft man 
eine Gleichfórmigkeit der Absaugung dadurch, dafs die näheren Ab- 
zweigungen engere Anschlüsse erhalten als die entfernter liegenden. 
Wohl ziehen auch stets die letzteren geringer, aber durch 0 
Weiten erhalt man auch bei geringerer Strómungsgeschwindigkeit die 
gewünschte Abzugsmenge. 

Der beliebte Ausgleich durch Regulierung von Schiebern oder 
Drosselklappen ist umständlich und wird nicht immer mit der 
nótigen Sorgfalt gehandhabt. Die vorgenannten Aushilfen fallen weg, 
wenn aulser Luft oder Gasen noch festere Teile, sei es auch nur Staub, 
abgezogen werden sollen. Hierbei ist eine gleiche Zugkraft an allen 
Stellen nótig, damit keine Riickstánde in der Leitung liegen bleiben. 

Alle zu transportierenden Materialien lassen sich um so besser 
bewegen, je grölser ihre Oberfläche im Verhältnis zu ihrem Einzel- 
gewicht ist. Aus diesem Grunde sind Hobelspäne besser zu transportieren 
als Ságemehl und letzteres wiederum besser als schwerer Metallstaub. 
Die Transportgeschwindigkeit aller zu bewegenden Materialien ist stets 
geringer als die Luftbewegung selbst; sie nimmt ab bei zunehmenden 
spezifischen Gewichten und hórt ganz auf, wenn der durch die Luft- 
strómung erreichbare Druck auf den Materialteil geringer ist ala dessen 
Gewicht. Es ist schwierig, vorweg diesbezügliche Bestimmungen zu 
treffen, und praktische Versuche führen hier rascher zum Ziele als 
alle Berechnungen und Theorien. Glatte Wünde einer Leitung zur 
Vermeidung von Geschwindigkeitsverminderungen, Stóísen etc. sind 
neben Dichthalten unerläfsliche Bedingung für die Erreich einer 
annehmbaren Wirkung. Feuchtigkeit in einer Leitung ist ebenso schadlich 


Der lichte Durehmesser wird daraus 308 mm, angenommen sollen 
werden: 325 mm. 

Die Hohe H des Schornsteines über dem Roste wird 

| H = 15 - 0,825 + 12 = 16,8 نه‎ 17 m. 
Berechnung der Standfestigkeit des Schornsteines: 

Der Schornstein ist aus Blech, das, soweit es in der oberen Halfte 
liegt, 4 mm, in der unteren 5 mm stark ist. Er ragt 12 m über das 
Kesselhausdach und soll durch drei Anker gehalten werden. 

Als Winddruck gegen eine zylindrische Fláche kónnen 100 kg pro 
qm Projektionsfláche angenommen werden. 

Nach Fig. 8 der Tafel reicht das obere Ende 4 m über den An- 
griffspunkt der Spannstangen hinaus und empfüngt einen Winddruck 
P, = 4-0,333 . 100 = ~ 135 kg. 

Das Schornsteinrohr über Dach, bis zum Angriffspunkt der Spann- 
stangen hat einen Winddruck auszuhalten 
P, = 8 - 0,895 - 100 = ~ 270 kg. 
Es ist die im Angriffspunkt der drei Spannstangen durch den 
Winddruck entstehende Reaktion 


K, = 2 +P, = 2 + 135 = 270 kg. 

Diese Kraft ist bei ungünstigster Windrichtung von jeder der drei 
Spannstangen aufzunehmen, da sie aber gegen den Schornstein unter 
einem Winkel von ca. 30° geneigt sind, beträgt die Zugbeanspruchung 

1 K, 270 
A = sin 30° = 05 = 540 kg. 

Bei einem Durchmesser von 10 mm und einer Bruchfestigkeit von 

3800 kg/qcm ist jede Spannstange im stande einen Zug auszuhalten von 


5. 
SE 7.9800 = 0,78 - 3800 = 2964 kg, 
. . 2964 i ; : 
was einer cu = 5,4 fachen Sicherheit entspricht. 
Beanspruchung des Schornsteinrohres: 
a) oberes Ende, iiber dem Angriffspunkt der Spannstangen. 
Das Biegungsmoment der freien, durch den Winddruck gleich- 
mälsig belasteten Fläche ist 
M. = P, ۰400 135.400 
e = 


5 — 27 000 kgjem. 
Das Widerstandsmoment ist aber nach Fig. 27, Tafel 60 
x 33,34 — 32,54 





m ER = 3 
Demnaeh die Materialbeanspruchung 
M, 21000 
k, = Ww, = 335 = 80 kg/qem. 
b) Zwischen den Spannstangen und Kesselhausdach (Fig. 26, 
Tafel 60). 
Das Biegungsmoment 
M, = = = 27000 kgjom, 
Das Widerstandsmoment 
x  33,5* — 32,54 ` 
W, = 99 335 “ 421 em 
und die Materialbeanspruchung 
M, 27000 , 
k, = ና, 7. ቄ1 ” 64 ۰ 





Maschinenölfilter. 


(Mit Abbildung, Fig. 263.) Nachdruck verboten. 


Das durch Fig. 263 nach einer Skizze im „Engg. Record“ veran- 
schaulichte Filter befindet sich in der von der Rhode Island 
Suburban Railway Company in der Manchester Street zu 
Providence errichteten Kraftstation und dient daselbst zum 
Reinigen des Maschinenöles. 


Das aus den Maschinen der Station ablaufende Öl strömt mehreren | 


Sammelgefálsen zu, von denen jedes 36" weit und "و‎ hoch ist. Die 
Gefüfse sind zu einem Teile mit Wasser gefüllt. Das Ol tritt durch 
ein zentrales Rohr am Boden in die 0618186 ein und passiert beim 
Aufsteigen die Wassersäule sowie eine kreisrunde mit "ولا‎ Löchern 
versehene Platte. Dadurch werden alle gróberen Beimengungen aus- 
geschieden. Dicht unterhalb des Deckels haben die Gefüfse einen Aus- 
flufs, durch den das vorgereinigte Ol nach den Filtern abflielst. 


Im Filter trifft das aus dem Rohre a, Fig. 263, kommende Wasser, 


zunächst auf eine flach konische Ringplatte b, die mit */,” Bohrungen 
versehen ist. Das auf diese Weise fein verteilte Öl fliefst dann in 
Form von Regen auf die Filterschicht, die sich aus einer Anzahl im 
Wechsel verlegter Schichten von Wollenabfüllen und Knochenkohle 
zusammensetzt. 

Die einzelnen Filterschichten werden durch Siebe aus Messing- 
draht getragen. Es sind im ganzen fünf Schichten von Wollenabfallen 
und vier Lagen Holzkohle, erstere je rd. 4, letztere 3" dick vorge- 
sehen. 

Das Filter ist in einem Blechmantel 6 von 30" Durchmesser. unter- 














Williams elektromagnetische Friktions- 
kupplung 


ausgef. von der Williams Electro Machine Company in Akron (Ohio), 
(Mit Abbildung, Fig. 264.) Nachdruck verboten 


Fig. 264 zeigt nach , Iron Age“ eine von der Williams Electro 
Machine Company in Akron (Ohio) gelieferte neue Friktions- 
kupplung, die nicht wie üblich dureh Druckhebel, sondern mittels 
eines Elektromagnets betátigt wird. 

Auf der Nabe der Losscheibe h sitzt einerseits der Elektro- 
magnet e, der den Strom durch die auf der anderen Seite der Scheibe 
g angeordneten Schleifringe i zugeführt erhält. Dem Elektromagnet e 
gegenüber befindet sich der auf der Muffe c verschiebbare Anker ከ. 
der von dem Magnet e an- 
gezogen, die abwechselnd mit 
der Losscheibe h bezw. der auf 
der Welle a festeitzenden Muffe 
durch Ringe g resp. d verbun- 
dene Lamellen f zusammen- 
drückt und so die Losscheibe h 
mit der Welle a kuppelt. Mit 
der Verbindung der Lamellen f 
wird zugleich der Widerstand 
des magnetischen Stromkreises „ 
verringert und damit die Zug- - ቼ 
kraft des  Elektromagneten | 
bezw. die auf die Lamellen f 
ausgeübte Friktionswirkung er- 
höht. 

Die Lamellen f sind mit 
einem kleinen gegenseitigen 
Abstand angeordnet, so dafs 
Luftspalten gebildet sind. Wird 
der Strom für den Elektro- 
magnet e ausgeschaltet, so — 
wird auch der Druck auf die . — | 
Lamellen f aufgehoben, wobei 3,254, Z 4 Willians elektromagnetike 
infolge der Rotation der mit Electro Machine dha in Akron (Ohio. 
der Muffe c verbundenen La- 
mellen sofort die erwühnten Luftspalten hergestellt werden. ۳ 
durch ist die Móglichkeit ausgeschlossen, dafs die Lamellen f infoige 
von remanentem Magnetismus auch nach dem Abschalten des Stromes 
miteinander verburden bleiben. Aufserdem ist das Material für die 
Lamellen so gewählt, dafs eine rasche Entmagnetisierung eintritt, die 
Kupplung also momentan ausgerückt werden kann. 

Die Ubertragungskraft der Kupplung kann durch Reduzierung 
des dem Elektromagneten e vorgeschalteten Widerstandes, d. ከ. durch 
Erhöhung der Stromstärke, beliebig vergrófsert werden, indem 5 E. 
eine Kupplung, die zur Übertragung von 10 PS IL Amp. Strom be- 
nötigt, bei 1 Amp. 20 PS bei derselben Tourenzahl übertragen kann. 


Über schlechte Riemenläufe und deren 
Verbesserung. —wacharack verboten 


Man findet immer noch Riemenscheiben, die mit Rändern ver- 
sehen sind, weil man früher glaubte, dals solche für besondere 
Fälle unerläfslich seien. Wenn ein Riemen auf einer Scheibe schlecht 
läuft und abzuspringen droht, dann hilft aber auch ein Rand von 
10--20 mm Erhöhung nicht. Anstatt nun den Riemenlauf zu 
verbessern, wird versucht, den Rand durch Blechscheiben u. s. v. 
zu erhóhen, was in Ermangelung anderer Abhilfe ja auch genügen mag. 
Selbst aber bei nach auísen abgebogenen Scheiben leidet ein solcher 
Riemen an der Kante und ist früher defekt als ein nicht streifender 
Riemen. Wenn ein solcher unruhig auf den Scheiben láuft, dann ist er 
entweder nicht gerade oder ungenügend gestreckt, oder er ist zu schwacl 
für die zu übertragende Kraft. Läuft ein Riemen einseitig ab, danu 
sind entweder die miteinander laufenden Wellen nicht parallel oder 
der Riemen ist ungleich, d. h. einseitig stark. 

Gewólbte oder bombierte Riemenscheiben haben stets einen besse- 
ren Riemenlauf, als gerade Oberflächen; dazu gehört aber auch ein 








.dünner Riemen von genügender Breite, welcher sich an die Wolbung 


der Riemenscheibe schmiegt. Gummi-, Segeltuch-, Kameelhaar- oder 
Balata-Riemen sind gewöhnlich gleichmäfsiger in der Starke als Leder- 
riemen, aber auch stärker als diese. . l 

Auf die Riemenverbindungen ist grófserer Wert zu legen. Be 
— Riemen macht sich das Auftreffen der Verbindungen auf 
em Scheibenumfang nicht bemerkbar; dafür sind die anderen Ver 
bindungen beim Strecken der Riemen leichter gelóst und wieder ge 
schlossen. Ein nicht arbeitender Riemen wird naturgemals bei Still 


stand mehr geschont als beim Gang auf Losscheiben, weshalb Frik 


tionskupplungeu den Leerlauftriebeu vorzuziehen sind. 

Die Feuchtigkeit schadet besonders den Lederriemen, welche sich 
dadurch in ihrer Lange ündern; aufserdem gleiten solche, wenn sich 
auf den Scheiben Feuchtigkeit niederschlägt. 

Nach vorstehenden Ausführungen sind die Ränder an Riemer 
scheiben zu verwerfen und nur bei Scheiben zu belassen, welche 3 
stehenden Wellen sitzen. Ebenso sollen die Oberflächen zweier ver- 
burdenen Riemenscheiben nicht beide gerade sein; bei einer Scheibe 
wird solches für zulässig, aber auch nicht für zweckmáfsig gehalten. 
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wie die Verwendung feuchter Stoffe oder Materialien, welche das Innere 
— Leitung verkleistern und auf die Dauer jede Bewegung unmöglich 
machen. 

Für die Leitung mälsig gespannter oder verdünnter Luft oder 
Gase verwendet man Rohre aus Gulseisen, Ton, Zink- oder Eisenblech, 
letztere von geringer Starke, erstere in der üblichen Ausführung als 
Handelswaare. Als Dichtung der Muffen von Guís- oder Tonrohren 
genügt eine Mórtelverbindung, andernfalls ein Einguís von Zement, 
wührend Bleieingüsse nur für grófseren Druck z. B. bei Wasserleitungs- 
rohren gemacht werden. Die Verbindung der Eisenrohre erfolgt bis 
zu versandfáhigen Baulángen von 3 — 4 m durch Bórdel; bei der Mon- 
tage oder Verlegung soleher Rohre werden die einzelnen Langen ent- 
weder auf der Baustelle zusammengebórdelt oder mit Flanschringen 
und Verschraubungen zusammengepaíst. Neben gemauerten Kanälen 
werden Ton- und Gufsrohre meist bei Verlegungen im Boden 
verwendet, Zink- und Eisenblechrohre dagegen über Flur 
für Hóhenleitungen angeordnet. Der absoluten Dichthaltung gegen 
Feuchtigkeit, des Erddruckes und des Rostens wegen vermeidet man 
es, Blechrohre im Fufsboden zu verlegen, da die Dauer ihrer Haltbar- 
keit nicht zu ermessen ist, wenn man diese auch durch Verzinken der Blech- 
rohre verlängern kann. Für Luttenrohre werden auch geteerte Schläuche 
aus Lean etc. benutzt; fiir die Leitung verdiinnter Luft sind solche 
indessen ungeeignet, weil der àufsere Luftdruck trotz eingelegter Draht- 
ringe etc. ein Zusammendrücken der Schläuche verursacht. Für die 
Minderung eines Geráusches sind gemauerte Kanäle, Ton- und Gufe- 
rohre geeigneter als dünne Blech- oder Zinkrohre, da diese ein Luft- 
geräusch weiterleiten. Für gufseiserne Rohre und Formstücke sind 
Flanschen- oder Muffenverbindungen üblich; für Gasrohre benutzt man, 
entweder Muffen, oder man schraubt Flanschen auf, die man mit Mutter- 
schrauben verbindet. 

Für Rohrleitungen aus Zink- oder Eisenblech werden die Längs- 
verbindungen gebórdelt und die einzelnen Rohrstränge entweder bei 
der Montage zusammengebördelt oder mit Flanschen verbunden. Letz- 
tere bestehen entweder aus Winkeleisen, welche an die Rohre genietet 
werden, oder aus Flacheisenringen, welche lose über die Rohre ge- 
steckt werden. Die Rohrenden werden nach auswärts gebördelt und 
von den Flanschenringen zusammengeklemmt. Diese Verbindung hat 
den Nachteil, dafs die Flanschen oder Halsringe am äufseren Umfang 
um die doppelte Starke der Bórdeldicke voneinander abstehen und 
beim Zusammenziehen durch die Flanschenschrauben gegeneinander ge- 
prefst werden. Dadurch stehen die ursprünglich parallel stehenden 
Aufsatzflachen zwischen Kopf und Mutter der Verbindungsschrauben 
schrag; sie klemmen den Bórdel nur am Umfang; und die Schrauben 
können krumm gezogen werden. Etwas gebessert wird dies, wenn 
eine Dichtungsscheibe die volle Breite der Flanschenringe erhalt, um 
ihr vólliges Zusammenziehen am Umfang zu verhindern. Diese Flanschen- 
ringe sollen geschweilst und nicht zu dünn sein, damit sie beim Zu- 
sammenpressen nicht nach aufsen hin zu sehr nachgeben und den er- 
wühnten Übe!stand vermindern kónnen. 


Vorriehtung zur Speisung von Kesseln mit 
schneller Dampfentwieklung | 


von Leon Serpollet in Paris. 
Nachdruck verboten. 

Bei der selbsttatigen Speisevorrichtung für Kessel mit schneller 
Dampfentwicklung (für Automobile u. dergl. nach dem System Ser- 
pollet wird der Rücklauf des überflüssigen Speisewassers zum Wasser- 
behalter durch das Offnen eines Sicherheitsventiles ermóglicht, das 
durch eine dem Hóchstdruck des Kesseldampfes entsprechend gespannte 
Feder belastet ist und durch die Bewegung eines belasteten Kolbens 
gehoben wird. Hierbei kommt es nach einer Ruhepause, während 
welcher der Druck gestiegen und dem Hochstdruck sich genähert hat, 
oft vor, dafs vor einem neuen Anlassen, d.h. dann, wenn man von 
der mittlerweile angesammelten Energie am meisten braucht, das 
Ventil — da der Druck immer weiter steigt — sich óffnet und unter 
dem Druck des Kesseldampfes die geringe Wassermenge, die in der 
Speiseleitung enthalten ist, in den Wasserbehálter zurücklaufen lälst. 
Der Druck im Kessel sinkt dann betrüchtlich, und der Fahrer ist ge- 
notigt, mit der Hand zu pumpen, um den Druck wieder zu erhóhen. 
Derselbe Vorgang tritt beim Anfahren an steilen Anhöhen ein. 

Die Speisevorrichtung, D.R.-P. 138644, von Leon Ser- 
pollet in Paris vermeidet, wie der Patentanwalt Eduard Dal- 
chow in Berlin mitteilt, dies, indem vor dem Sicherheits- 
ventil zur Rückleitung des Speisewassers in den Wasserbehälter bei 
zu grolsem Dampfdruck ein an die Speiseleitung angeschlos- 
sener Zylinder angeordnet ist. In diesen Zylinder wird das Kessel- 
wasser durch die während des Stillstandes oder beim Anfahren von 
Steigungen eintretende Dampfdruckerhöhung gedrängt. Ein in dem 
Zylinder frei beweglicher Kolben, der auf irgend welche Weise, z. B. 
durch Gasdruck, Federdruck oder dergl. belastet ist, wird durch das 
eintretende Kesselwasser verschoben. Dadurch steigt der Druck im 
Zylinder, und sobald der Kesseldampfdruck nachláfst, wird die in den 
Zylinder geprefste Wassermenge, die aufser dem Bereich der Kessel- 
feuerung steht, wieder in den Kessel geprefst. Auf diese Weise wird 
vermieden, daís ein bedeutender Druckabfall im Dampferzeuger ein- 
tritt, dagegen dafür gesorgt, daís immer genügend Wasser ver- 
dampfen kann. 
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Strecke a-a; b-bje-e! 


Es entsteht die: 


Epicykicide, wenn (Roll-)Kreis B auf (Grund-)Kreis G, dessen Mittelpunkt außerhalb des ersten 
liegt, abrollt; Cyklolde, wenn Kreis B auf einer Geraden G abrollt; Hypocykloide, wenn Kreis B 
auf einem (Grund-)Kreise G abrollt; Pericyklolde, wenn Kreis B auf einem (Grund-)Kreise G sich 
abwickelt, dessen Mittelpunkt innerhalb des Kreises B liegt; Evolvente, wenn eine Gerade auf 
einem (Grund-)Kreise G sich abwickelt. 


Zahnräder. Zahnrädertrieb Zahnkurvenkonstruktionen, Taf. 1. 
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“Ger ፣ ው = Geradführungen und Kreuzköpfe. Carlita, Taf. 3. 
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0 | 40 | 50| 60 | 70| 80| 90 | 100 | 125 | 150 | 175 | 200 | 250 | 800 | 850 400 

8 | 70 | 80 | 90 | 105 | 120 | 135 | 150 | 195 | 215 | 245 | 275 | 335 | 890 | 425 | 5 

b | 90 | 90| 105 | 105 | 110 | 110 | 190 140 | 180 | 195 | 210 | 240 | 285 | 330 | 5 

D | 140 | 160 | 175 | 185 | 200 | 215 | 230 | 260 | 290 | 320 | 350 | 400 | 450 | 520 | 575 

E | 240 | 250 | 260 | 270 | 280 | 290 | 800 | 325 | 350 | 375 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 

M | 140 | 150 | 160 | 170 | 180 | 195 | 210 | 225 | 240 | 270 | 300 | 840 | 415 | 450 | 490 | 
| Anzahl der | 
Schrauben ele lala ape] se] ee pala] ss 

ez መየ A A ی‎ sod | 
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Dampfschieber. 
d | 40 20 | 60| 10| 80| 901 100 195 | 150 | 175 | 200 | 250 | 300 | 350 | 409 
a | 70 ۱ 80 | 90 | 105 | 120 | 185 | 150 | 185 | 215 | 245 | 275, 335 ; 890 | 425 | 465 
b | 90 | 90 [ 105 | 105 | 110 | 110 | 190 | 140 | 180 | 195 210 | 240 | 285 | 550 | 5 
ሀ | 140 | 160 | 175 | 185 | 200 | 215 | 230 | 260 | 290 | 820 | 350 | 400 | 450 , 520 | 5 | 
L | 240 | 250 | 260 | 270 | 280 | 290 | 300 | 325 | 850 | 875 | 400 | 450 | 500 | 550 | 609 | 
Mm | 140 | 150 | 160 | 170 | 180 ' 195 | 210 | 225 | 240 270 | 300 | 340 | 415 | 450 | 490 
| Anzahl der | 
10 | 10 
gum eH ۱ 





Hihne, Ventile u. Schieber. Röhren und Armaturen. Absperrschieber, Taf 3. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. 




















Uhland, Normalkonstruktionen. 











Geradführungen. Geradführungen und Kreuzköpfe. Geradführungen, Taf. 2. 





Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. 
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| Die Inhaber des D. RP [40 397 
Jules Grouvelle und H. Arquembourg 
betreffend : 

„Mühl-, Heiz- oder Kon- 
densationsvorrichtung* 
wiinschen zwecks Ausnutzung der Er- 
findung mit Interessenten in Ver- 
bindung zu treten. Anfragen ver- 
mittelt 6. Loubier, Patentanwalt, 

Berlin SW. 61. 


Patent- Verkauf. 


Eine wichtige Neuerung an Kesseln 
mit schneller  Dampfentwicklung 
nach dem System Serpollet 


D. R.-Patent 
Nr. 138644 


ist zu verkaufen oder lizenzweise zu 
vergeben. — Die Neuerung ist im 
„Prakt.Masch, -Konstrukteur“ Heft 26 
auf Seite 212 beschrieben worden. 
Anerbieten sind zu richten an 


Patentanwalt E. Dalchow 
Berlin Marienstralse 17. 


Clichés! 


liefert billigst fir 90 ge Reklame 
und alle MÀ we ke 8275 


Richard Jericke, Leipzig. 


Holzschnitte! 





Kleemans 


Hochdruck- 


Stopfbüchsen-Packung 


3123 


OXCelsior" 


(E HI 


Gustav Kleemann 
Hamb ۱۳۵ 1 





Prospekt und| 





Tichtiger Maschinenbau- Moenen 


Christ, mit längerer Werkstätten- 


1937 an Haasen- 


energische Persönlichkeit , 
vertraut mit Akkordwesen und versiert in der Anfertigung von 
wird für eine selbständige Stellung in einer 
arbeitsfreudig, gzrófseren W iener Maschinenfabrik gesucht. Gefl. Offerten 
Ingenieur H. P. 


praxis, 
Werkstattzeichnungen , 


| 
| erfahren, 


Jung. strebs. 
gebildeter 


Ingenieur 


mit gediegemen Erfahrungenim Motoren- 
und allgem. Maschinenbau wünscht 
sich zu verändern. Suchender ist ge- 
wandter Konstrukteur, 


praktisch u. theoret, 


repräsentationsfähig und für den Ver- mit Gehaltsansprüchen unter: 


stein & Vogler, Wien | erbeten. 





Ingenieur oder Techniker gesucht 
als Vorstand des technischen Büros 


einer bedeutenden Fabrik der Musik- und Blechwarenindustrie am Schwarz- 


Betreffender hätte die Aufgabe, neue Ideen und Verbesserungen 


wald. 


sowohl in Anordnung wie in Form zu finden und abzugestalten, die in Ge- 


. neue einfachere 
Kenntnisse in der 


Gestalt und 


brauch stehenden Spezialmaschinen zu verbessern und ev 
zu konstruieren und mülste guter Zeichner sein. 
us handelt sich hauptsächlich um die Her- 
stellung von Massenartikeln und deren Variation in Form, 


Akustik wären von Vorteil. 


Wirkung durch einen erfinderischen Kopf. Herren, möglichst Süddeutsche, 
die an solcher Tätigkeit Lust habeu, und denen es um dauernden Posten 


Haasen- 


sich unter Chiffre U. 6718 bei 


zu tun ist, werden gebeten, 


stein & Vogler, A.-G., Frankfurt a. M. zu bewerben. 





lane und Konstruktionszeichnungen 
von Fabrikanlagen, Maschinen u. s. w. 











aus dem „Praktischen Maschinen - Konstrukteur“. 


Aus- 
des 


Vielfachen Anregungen zufolge iibergeben wir eine sorgfaltige 
die den letzten Jahrgángen der Gesamt-Ausgabe 


wahl von Tafeln, 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“ beigelegen haben und jetzt syste- 
matisch in M appen geordnet wurden, der grölseren Öffentlichkeit und 
empfehlen diese instruktiven und inhaltsreichen Mappenwerke der Be- 


ein ausführlicher 


Kreise; 


achtung aller technischen 


genaue Inhaltsverzeichnisse werden auf Wunsch gratis und 


franko zugesandt. 


Zu” Unsere Abonnenten erhalten Vorzugspreise! 5 


Uhlands technischer Verlag, 


W. ዘ. Uhland, 6. m. b. ዘ. 


Leipzig-Gohlis. 


kehr m. d. Kundschaft, Reisen u. techn. 
Versuche gleich gut geeignet. Off. erb. 
unter J. B. 6404 an Rudolf Mosse, 
Berlin SW. 





Die Inhaber des D. R.-P. 14233 


Acme Magnetic Traction Co. 

„ElekromagnetischeVorrich- 
tung zur Adhäsionsvermeh- 
rung für auf Schienen lau- 
fende Fahrzeuge aller Art“ 


wünschen zwecks Ausnutzung der Er- 
findung mit Interessenten in Ver- 
bindung zu treten. Anfragen ver- 


-] 





mittelt Patentanwalt G. Loubier, Berlin, 
Belle Allianceplatz 17. 


Spanien. 


. Anmeldungen von Patenten 
Übersetzungen jeder Art, sowie 
alle. sich auf ed beziehenden | 
Angelegenheiten besorgt promt 


Arturo Schoepp - Madrid, 
Moreria 13. 


IS Marr, Leipzig 








König Johann-Strafse 31 


Zivilingenieur und vereideter Sach- 
verstündiger beim K. S. Landgericht. 


Entwürfe und Gutachten 


über Dampf- und Gaskraft-, Heiz- 
und Trockenanlagen. 


Nr. öl. 


Tb? 





— 
— 


Stellen- Gesuche. 


601, Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ۰ 
jähriger Werkstatt- und Montage- 
praxis, sucht Anfangsstellung, 
móglichst im Betrieb. 


602, Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem. 
nitz, drei Semester techn. Hoch- 
achule, 2 Jahre Werkstatt-Praxis, 
der bereits ca.11/, Jahr als Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall. 
bearbeitungemaschinenbau in nur 
orstklassigen Etablissements tütig 
war, gucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitungs- 
Maachinenfabriken. Suchender ist 
Aotter Konstrukteur, schrift- und 
redegewandt und würde sich gern 
in ein Spesialfach dauernd ein- 
arbeiten. 


603. Feohniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung. 


604, Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstattpraxis, sucht 
Anfangsstellung; moglichst Anfang 
Januar. 


ee 
Fragekasten. 


Uneutgeitiiohe Aufnahme der Frages 
für unsere ۰ 
Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


3010. Wer liefert Speziaimaschinen 
zum Drehen von Rippenheiz- 
réhren? 


3011. Wie ist die geuaue Adresse der 
Chamottefabrik Ferdinand 
Seigheim? 


3018. Welche Flüssigkeit ändert rasch 
und intensiv ihre Färbung , $ 
bald galvanischer Strom durch sie 
geschlossen wird und behült diese 
bel, solange derselbe fiiefst, nimmt 
aber rasch ihre ursprüngliche 
Fürbung an, wenn der Strom zu 
241618625 7 


301b. Wie befestigt oder leimt mau 
groben Sohmirgel auf Hols 
zum Reisschilen? 


3016. Wer liefert Spexialmasohinen, 
um die Verbindung des Leders 
von Portemonnales mit dem 
Búgel zu bewerkstelligen: 
entweder durch Nieten oder durch 
Einpressen. Für jede Art der Ar- 
beit wird eine Maschine verlangt. 
die aber derart gebraucht werden 
kann, dafs man durch Einsetzen 
verschiedener Schablonen Porte- 
monnaies in verschiedener Gröfse 
zu bearbeiten im Stande ist. 


8017. Wer interessiert sich für einen 
neuen, verstellbaren Doppel- 
spiegel? (kann zuf Zierde, Tol- 
lette und ale Handapiegel zu prak- 
tischen Zwecken dienen). 


Beantwortungen: 


Zu Frage 3006. Angefragte Btoís- 
maschinen liefert als langjährige Spe- 
zialität die Firma: Paul Blell, Ma- 
schinenfabrik, Zeulenroda 1. Th. ۰. 

Zu Frage 8014 empfehlen wir, sich 
unter Einsendung von Mustern der 
betr. Schüsseln an die Firmen: Geist & 
Hornung, Bad Mergentheii ፡ Edm. 
Seerig, Pobershau 1. S. und Joseph 
Limbaoh, Worms a. Rh. 20 wenden. 
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Wind- und Briiden- 
leitungen, Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen etc. 


für Dampt-, Wasser-, Gas-, 





| Komplette Kondenswasser-Ab- Zentralheizungen. 
Hochdruck - Rohr- |leiter u. Rückführer,| Armaturen aller Art. 
| leitungen. System Kuntze. Wasserreiniger. 





Meng- u. Knetmaschinen, 


welche zum Mengen und Mischen der sämtlichen in der chemischen Industrie ۰ 


| 
| 


kommenden Massen vorzüglich geeignet sind, liefert die 


Giesserei 


— Mustrirte Prospekte werden gratis und franco zur Verfügung gestellt. — 
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۳۹ Shaping- 
at Maschinen 


E | El ` mit Friktions-Antrieb 


ም von 140-850 mm Hub 


Maschinenfabrik Paul Feller & Comp. 


Halle a. Saale. 
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Ew GmbH 


Tüchtige Vertreter u. Wiederverkäuter gesucht. 


KALORIMETER nach PARR 


Bestimmung des Heizwertes 
von Brennmaterialien liefert 
MAX KOHL, CHEMNITZ, Sachsen. 


Der Apparat ermöglicht es, in bequemer, billiger und zu- 
verlässiger Weise den Heizwert von Kohle, Anthrazit, Koks ete. 
zu bestimmen; er ist fast unentbehrlich für Behörden, Fabri- 


kanten ete. imp Spezial- Prospekt kostenfrei! 02 








Form- 
Maschinen 


mit Hebel- oder hy- 
draulischer Formkasten- 


Abhebung in 
Original- 
Konstruktionen, nach 
welchen bereits über 
1200 Maschinen 
geliefert, empfiehlt 


Fr. Dehne, tereta ce" Halberstadt. 


== Metallgiesserei. == 





| GUSTAV KUNTZE, Göppingen 5, ۰ 





Borbecker Maschinenfabrik u. 
.. zu Bergeborbeck bei Essen a. d. Ruhr. 















Stellenliste 


für Techniker 
aller Industriezweige. 


Im Interesse der Abonnenten un- 
serer Zeitschriften. haben wir eine 
Stellenliste eingerichtet, für deren Be- 
nutzung nachstehende Bedingungen 
gelten. 

Da es uns lediglich darum zu tun 
ist, mit dieser Einrichtung unseren 
Abonnenten zu dienen, erfolgt die Auf- 
nahme in die Stellenliste und Vermittlung 
für Arbeitgeber unentgeltlich und für 
Stellesuchende gegen eine geringe Ent- 
schädigung, die nur unsere Selbstkosten 
decken soll. 

Wir richten deshalb an alle Ma- 
schinenfabrikanten und andere ۰ 
strielle die Aufforderung, Unser gemein- 
nütziges Unternehmen dadurch zu 
fordern, dafs sie diese einfache und 
kostenlose Vermittlung zur Besetzung 
offener Stellen recht oft benutzen und 
uns sofort Nachricht geben, wenn bei 
ihnen eine Stelle frei 


Bedingungen für Benutzung der 
Stellenliste. 


Die Aufnahme und Vermerkung offener 
Stellen in der Stellenliste des „Prak- 
tischen Maschinen-Konstrukteur” finden 
für unsere Abonnenten gratis statt. 


Für Stellesuchende inserieren wir 
gegen eine pránumerando xu entrichtende 
Aversalgebühr von 6 Mark ein Stellegesuch 
(bis 6 Zeilen) in unserer Stellenliste 
und besorgen die Beförderung der 612- 
gehenden Offerten so lange, bis eine Er- 
ledigung des Gesuches stattgefunden 
hat, jedoch nicht über 6 Wochen. Sind 
die Stellesuchenden Abonnenten einer 
unserer Zeitachriften, so zahlen sie nur 
3 Mark. 


Die schriftliche Mitteilung der bei 
uns vorgemerkten offenen Stellen, ۰ 
wie die Beförderung von ۸ fran- 
kierten Offertbriefen erfolgt für unsere 
Abonnenten gratis; Porti sind selbst- 
verstindlich zu vergúten. 


Um unnótige Kosten zu sparen, bitten 
wir dringend, uns von der Beseizuu: 
offener Stellen und: von der erfolgten 
Plazierumg Stellesuchender, sowie von 
etwaigen Nomiziländerungen schleunigst 
zu benachrichtigen. Kosten, die una durch 
Unterlsasung dieser gewifs nur billigen 
Rücksicht entstehen, müssen wir den 
betreffenden Auftraggebern in Rechnung 
bringen. 


Stellesuchende werden gebeten, ihren 
Zuschriften Kopien ihrer Zeugnisse (nie 
die Originalzeugnisse, für die wir nicht 
haften können!) beizufügen. Allen 
Briefen sind Freimarken zur Antwort 
reap. zur Weiterbefórderung 561501661 : 
ist dies nicht geschehen, so unterbleibt 
die Beförderung. Unzenägend oder nicht 
frankierte Briefe sowie sonstige Sen- 
dungen werden nicht angenommen. 

Abonnenten, welche die ihnen hier- 
mit eingeräumten Vergünstigungen ۰ 
anspruchen, haben sich als solche zu 
legitimieren, 

Uhlands technischer Verlag, 

W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-Konstruktear”). 
Abteilung für Inseratwesen. 
Leipsig-Gohlis. 





Offene Stellen. 


1371. Ingenteur, tüchtig und routiniert, 
für Bureau und Reise (Eis- und 
Kühlmaschinen) zu sofortigen, 
eventl. spüterem Eintritt gesucht. 
Angebote unter Beifügung der ۰ 
tographie, Zeugnisabschriften, so- 
wie Bekanntgabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. 


187% 

— junger Ingenieur mit 
iii. Kenntnissen 8 
en EN 
Berlin SCH gen Eintritt nach 
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Prazisions- | 


[Reifszeuge 


Rundsystem. 


Clemens Rieder, 


J Nesselwang u.München. 


Paris 1900 Grand Priæ. 
St. Louis 1904. 


EU BI DieZirkelderech- 
E ten Riefler - Reifszeuge 

| sind mit dem Namen 

RIEFLER gestempelt. 








annov.-Patent- 


bearbeitungs-Fabrik, 


Hannover, 
Asternstr. 9. 

QS Fernspr. 6438. U9 
Techn. und praktische Be- 
EN arbeitung von Patenten, 

Gebr.-Mustern etc. 
Spezialität: 


Patentmodelle 


Eigene Schlosserei und Dreherel, 
Fabrikation von 


Massenartikeln. 


Dutztücher 


aus E2 Neuem Baumwollgarn 
(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 
äulserst saug- und widerstandsfáhig 
billigst bei 


M. BLOCH, Ingerskeim I. Els., 
Putztücher-Fabrikatlon. 
Gebrauchte Tücher werden zur neuen 
Benutzung sauber gereinigt. 
— Muster gratis und franko, —— 
Lange Benutzungsdauer, 95°, Ersparnis. 
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PENG 


Eduard Wille 


Dampfbammerwerk Geseckschmiederel 
Cronenberg (Rheinion4) 


== ርን KS 


Bofort, 
Facon- Schmiedestücke 
eller Art, 
rob und beerbeitet. 
Special - Artikel lasses- Artikel) 
nerh Modell ader Zeichnuore. 
Beste 699 sanbereto 4 
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Maschinenfabrik, 


H. Alban Ludwig, Chemnitz, Fürstenstr. 21. 


Spezialfabrikation von: 


Zahnstangenfräsmaschinen, 


vollständig automatisch 
arbeitend, von der kleinsten 
Teilung bis Modul 16 in Gufs- 
eisen, in Stahl bie Modul 13, aus 
vollem Material zu fräsen, 


Leitspindeldrehbänke 
Plandrehbänke 


222 Schnell-Hohelmaschinen 


für Rapidstahl von 1—8 m Länge, 
400—1500 mm Hobel-Breite und 
Höhe, 12—14 m Schnittge- 
schwindigkeit pro Minute, bei 
2'!4,fachem Tischrücklauf. 








Alfred Kröner Verlag in Stuttgart 


Soeben erschienen! 


Die Dampfkessel 


Hand- und Lehrbuch 
zur Beurteilung, Berechnung, Konstruktion, 
Ausführung, Wartung und Untersuchung von 


Dampfkesselanlagen. 


Für Ingenieure und Studierende bearbeitet ‚von 


O. Herre, 


Ingenieur und Lehrer für Maschinenbau am Technikum Mittweida. 
Mit 783 Abbildungen im Text und 30 Tafeln. 
Preis geheftet 22 Mark, in Halbfranz gebunden 25 Mark. 


pe vorliegende Werk soll für den Ingenieur ein bequem zu benutzendes 

Handbuch sein, das ihm über alle Fragen in Bezug auf Beurteilung, Berech- 
nung, Konstruktion, Ausführung, Wartung und Untersuchung von Dampf- 
kesselanlagen schnell und erschöpfend Auskunft erteilt. Für dən Studieren- 
den bildet es ein Lehrbuch, das in leicht fafslicher und gründlicher Weise 
das Gesamtgebiet des Dampfkesselwesens zur Darstellung bringt. 


Zu beziehen durch die meisten Buchhandlungen. 





W.Hasenclever So 
sr DUSSELDORF. d 


Gewindewalsmaschine für Eisengewinde. 


Spezial-Maschinen 


für die Herstellung von 
Schrauben, Muttern, Nieten, Isolatorstützen 
Hufeisen, Hufstollen, Hufnágeln 
und ähnlichem Kleineisenzeug. 





= 


Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus. 
hinfte duroh den Fragokasten. 


Briefliche Ausktinfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbezahlung von 
2 Mark. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. ፪፪. Uhland, ©. m. b. 8. (Bureau des 
;Prakt. Maschinen-Konstrukteur‘‘) 
(Abteilung für teohn. Auskünfte), 

Leipsig-Gohlis. 



















Fragen 


von Uhlands teohnischem Verlag, 
W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des 
rakt. Maschinen - Konstrukteur‘‘) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Leipzig-Gehlis. 


Die Antworten, welche auf diese Fragen 

einlaufen, werden den Fragestellern 

direkt übermittelt und nicht ver- 
öffentlicht. 


2488. Welche Firma liefert Gravier- 
masohinen mittels Elektrolyse 7 

2486. Welche deutsche Firma baut Ma- 
sohinen zum Umsohnüren von 
Kisten mit Draht und zum Plom- 
bieren dieser Drühte? 

2486. Wer befafst sich nit dem Bau von 
Hanf- und Flachsbearbeitungs- 
masohinen zur Vorbereitung zum 
Spinnen? _ 

2488. Wie ist die Adresse der- Fabrik, 
welche Masohinen baut, um Pa- 
pier- resp. Leinwandsoheiben 
mit einem Sohleifkörper spiral- 
fürmig zu belegen? 





Verwertung 


von Erfindungen. 


Aufnahme für unsere Aboanenten 

gratis, Jedech sind Marken zur Ant- 

wort eder Welterbeförderung von Of. 
fertbriefen belzulegen! 


Nähere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. ዘ. Uhland, G. m. b. ዘ. 
(Bureau des ,,Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur‘), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Leipzig-Gohlis. 


Zur Ausführung angeboten. 


389. D. R. G. M. Nr. 198595. Ventilein- 
riohtung für swangsweises, totales 
Sohliefsen oder Öffnen von Hühnen, 
gekennzeichnet durch eine geführte 
Nass an der Ventilspindel und eine 
Spannfeder zwischen Stopfbtichse 
resp. Hahnkopfstück und Spindel- 


grif, 

240. D. R. G. M. Nr. 208885. Staufer- 
sohmierbüohse mit innenliegender 
Deckelhemmung. 

841. D. R. G. M. Nr. 217846, Bürste 
sum von Fahrradroifen 
ist billig zu verkaufen, Gebrauchs- 
fertiges Modell ist vorhanden. 

249. Stromserteiler für Walzenstühle 
und Griefsputzmaschinen, 

851, D. R. 6. M. Nr. 231662. Zusam- 

 monsohiebbeare Mefslatte mit 
Klemmverschlufs an der Führungs- 
ከ0186. 

255. D. R. P. Nr. 156832. Flaohsiohte- 
und Griofsputzmasohino mit einer 
aus übereinander liegenden Sieben 
und dazwischen liegenden Sammel- 
bóden gebildeten Scheidewand im 
Arbeiteraume. 

266, Neuer, guter, an die Wand zu hän- 

: gender Fliogon- und Sohnaken- 
fanger zu verkaufen. 

258. Sohlittelrost für Kraft. und Heiz- 
gasgeneratoren. 

259. D. R.-P. Nr. 188644. Vorrichtung 
zur Speisung von Kesseln mit 
sehneller Dampfentwicklung. (Be- 
schreibung s, ,Praktischer Maschi- 
nen-Konstrukteur', Nr. 26, S. 214.) 





= — ن‎ —————— — = — 
ü ب‎ — 
— — — — — —— — — —  — 


amtliche Maschinen der Kalksandstein- und Zementwarenbranche 
für Kand- und Krafibetricb, und zwar speziell: 


መ Fabrikation von Zement-Mosaikplatten serien iastern, einfarbig und 


buntfarbig; Trottoirplatten, Asphaltplatten, 


zur Kalksandsteintabrikation. Komplette Einrichtungen in allen ۰ 


Kontinuierliche Misch- und Knetkollergänge. 
Kalklöschapparate, ges. geschützt, 


cor Massenfabrikation Yon Preisdachziegeln aus zement und sana. 


tes Zi format. Einfaches, praktisohes Füllverfahren. 
سس‎ ee rima Zeugnisse. Pro uktion schon mit Handbetrieb: 
2000 Stück Dachziegel und mehr táglich, 


„r Zement-Banstein-Fabrikation, 
መ Kerstellung vou Zementrohren. sonıeitstein-, Borastein-, Sohlagtisoh- 


Einriohtungen liefert 


C. LUCKE, Maschinenfabrik, EILENBURG P. bei Leipzig. 

















Werkstatt-Betrieb und -Or- 
ganisation mit besonderem Bezug 
auf Werkstatt Buchfiihrung. Von Dr. phil. 
Robert Grimshaw. Zweite Auflage. 
Hannover, 1905. Verlag von Dr. Max | 
Jünecke, Preis geb. M 20. 

Der Verfasser des vorliegenden Wer- 
kes hat sich die Aufgabe gestellt, nicht 


| ው uL | 

a ges. gesch. QUU! SN EREN IN NER EN ENON ERIN INT ON 
Rigoit Klappen ٠١ 28903. KP Simmelbauer & Cie. 
sind absolut säurebeständig u. Montigny—Metz. s 
ölfest sowie widerstandsfáhig 


gegen höchsten Dampfdruck,heisses 













کے 
ፎጋ‏ . 
nur die Vorteile eines vollkommenen Wasser u. schwerste Anforderungen. 2 =‏ 
Berechnungssystems zu zeigen, sondern 3 =>‏ 
auch die Einzelheiten solcher Systeme ዋ 2 Si‏ 
مط eingehend anzugeben und zu beschrei-. H.SCHWIEDER DRESDEN -N.23. R‏ 
ben. Er bringt zu diesem Zweck ge- Sachs. Gummi-u Guttape awaren - Fabrik, ۱ 5‏ 
naue Darstellung der in amerikanischen 7‏ 
Betrieben von Weltruf üblichen Systeme , ——— — — — ——— — — — — — —‏ 


Arbeiter-Schutzbrillen 


mit Drahtgeflecht u. einschieb- 
baren Gläsern. 


mit Übersetzungen von einigen hundert 
Formularen, die in den verschiedensten 
Industriezweigen verwendet werden und 
zwar von der Anfertigung von Spiral 

bohrern bis zur jährlichen Herstellung 
von 1500 Lokomotiven in einer einzigen 
Fabrik. Im ersten Teil des Werkes 
sind die verschiedenen Themata ‚Zeit 

rechnen", ,,Selbstkostenrechnen", Ak. | 
kordarbeit'", „Prämiensystem‘“ u. 8. w. | 
unter den entsprechenden Titeln behan- | 
delt. Der zweite Teil enthält Beschrei- | 





razisions- ıı Schul- 


I. Preis, 
"6681 SIA 119M00199 AA 


UN III 


* 
Hammerschmied-, Staub- 
D. R. e P. Reifsze ge und Giefsermasken. 





bungen des ganzen Arbeiteganges bei das Vollendetste in Konstruktion und Ausführun ] 
verschiedenen berühmten amerikani- : B au gewig S- 
schen Firmen mit Bezug auf die früher empfehlen 









aller 
a waagen ۳ 
mit neuem 
Farbdruck-Registrier-Apparat 
D. R.-P. 156915 
auch kopierfähig druckend 
liefern in 


bester Ausführung 


angegebenen Formulare, Der dritte Teil | 
besteht aus allgemeinen kurzen Ab- | 
handlungen. Das Werk, das in seiner 8 5 


i & Co., 
Richter & Co., 
Zweiten Auflage, der ein ausführliches 
| 
| 


Sachregister beigegeben ist, vorliegt, CHEMNITZ in Sachsen. 
diirfte in weiten Kreisen mit Interesse | 


aufgenommen werden. -B8, 


Vergleichende Untersuchun- 
Ben von Kreiselpumpen. von 
Dipl.-Ingenieur E. Förster. Mit 9 Ta- 
feln und allen Versuchsresultaten, Bres- 
lau, 1905. Trewendt & Graniers 
Buchhandlung (Alfred Preuss). Preis 
M 2.40 

Bei der Lieferung von Pumpen kommt | a 
2 —— häufig in die Lage, aus N ' 1 N 

en verschiedenen Sätzen seiner Nor- (D f h | h k -\) ከ በ | Ñ 
Eupen die Auswahl zwischen einer H d H H በ H H d "7 ኣ 

201561765 oder kleineren P y i 
dem Gesichtspunkt, — E Kostenfreie Stellenvermittlung und Nachweis 


aweckmifsiger eine grofse Pumpe mh technischer Beamten aller Branchen. 
kleiner oder eine kleine Pumpe mit! 


grofaer Umdrehungszahl zu wählen 861. | : utschland! 

Diese Frage auf Grund von praktischen Unterstiitzungskasse. — Krankenkasse. 

sten durch Versuche zu ent- Lebensversicherung. — Sterbekasse. — Pensions- und 
68, d. ከ. die Zu. und Abnahme Witwenkasse, — Unfallversicherung. 


des Wirkunga i 
grades mit Wassermen 8, | . 
Umdrehungszah] und Förderhöhe Sei Verbands-Organ: , Deutsche Techniker-Zeitung“, 
Satzung und Aufnahmeformulare durch die Gesch 


NE 
X ^: 
ዲሪ 

3 VW 
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a Dn H 
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40 Stellenvermittlungsfilialen über ganz De 


ine en, war der ursprüngliche Zweck 
Wane T Arbeit zu Grunde liegenden 
— - Da verschiedene Radformen | 
Mese Vera E standen, so konnten 
Ji rem bebe zugleich dazu dienen, 
6 innere Verhältnisse Ver. 


von Seite x. 


d 


aftsstelle 


Berlin C., Grolse Präsidentenstralse 3. 
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S Höchst prümllert auf allen beschickten Ausstellungen. 9 


Justus Christian Braun, Maschinenfabrik LE 
Nürnberg 


empfiehlt als eigene Fabrikations-Spezialitaten : 


Presspumpen ቪ Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten industriellen Zwecke,‏ جو 
besonders zur Fabrikation elektrischer. und gal-‏ 
vanischer Kohlen.‏ | 


| 1 Sümtliche Spezialmaschinen dazu. 
—— a خی‎ ASA 
Kabel- und Bleirohrpressen. 
Hydraul. Ráderpressen, Luftkompressoren. 





Transport- 


Kabelwagen, Montage-Gerüste und Leitern. 
(Lieferung an Weltfirmen des In- und Auslandes). ferti gt als Spezialität: 
Dampfkessel- und Maschinenarmaturen. 
| „Phönix“-Wasserstände, Patente Kuhlmann. 0 > L | E D E R 
Ventile, Dampfcylinderschmier-Apparate, Öltropfapparate, Dampfpfeifen a መ ያ 
Kesselspeise- und Problerpumpen, alle Arten Hähne, Verschraubungen etc. 


u” Pumpen für alle Zwecke em Wurzen 8 S. 
Feuersprituen aller Ari eech, Leitern u.sonstige Löschgeräte. 


Eisen- und Metallgiefserei. 
Spezialität: Gufs aus rein. Schmiedeeisen "2s Beier kalt sn zioh- 















Spezial-Unternehmung 


für Einrichtung und Gmbau Yon Stärkefabriken 


| W. H. UHLAND, G. m. b. H., Leipzig. 
Mehr als 30jáhrige Erfahrung. (Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) x X Prospekte gratis. x x 

























2» Lahnradertabrik 
. Augsburg 


vorm. Joh. Renk (Act.-Ges.) 


gegründet 1873, 
liefert in anerkannt bester Ausführung 
alle Arten Zahnrader mit mathematisch 
genau geschnittenen Záhnen und verzahnt ein- 
gesandte Radkórper schnell u.billigst. 


x 270 Spezialmaschinen. xk Feinste Referenzen. x 
400 Arbeiter. —————- 2068 


LILLE 
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UL 


mit Nand- und Kraftbetrieb 
für alle Zweige der Industrie. 


5 


N 


Solide Eisenkonstruktion. 


Keine Fundamente notig. 


Bis 1000000 ke Druckvermögen ausgeführt. 


مت ا - 


7 
— 1 "at 
PIS. N 
eE MEE IBN ` ١ 
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| = = | dann kaufen Sie den horizontal u. vertikal "etae 
ER ee 
ዉጣ Letchentisch „Parallelo 
mit unübertroffener, mathematisch genauer 
Schienenführung, 
geräuschlosem Gang 


und spielend leichter 
Verstellbarkeit von 


vorm. Wm. Platz Söhne, A.-6. 


Weinheim (Baden) 


empfehlen als sparsamste, leistungs- 
fühigste und dauerhafteste Betriebs- 
maschinen für alle Zwecke, unüber- 
troffen in Bauart, Ausführung und A 
stattung 













Lokomobilen ۱ 
Patent-Heiisdampt: | an 
u 


9 | 
Lokomobilen 14 Canzlei-Strafse 15. 

















Q chmiedeeiserne Fenster 
und Oberliohte jeder Art, ` 


E E iar 


fertigt als Specialität 1889 
R. Zimmermann, Bautzen. 


DROE 


(Schnellläufer) D. n. ki 





Hermann Schoening 
BERLIN, Uferstrafse 5. 















Abt.: Werkzeugmaschinenbau. 





Ausschliefsliche Spezialität: 


Radialbohrmaschinen. 











bus 





۲۱۵۳۱0۱28 Drahtglas- 


Schau- und Schutzglaser 
tir Wasserstands -Apparate 33. technische Zwecke 


in allen Grofsen und Formen 
liefert in zuverlássiger Haltbarkeit und bester Ausführung 


Dresden-A. 18. Curt Zieger, Hartglasfabrik. 


Nutzeffokt 80", ዞ 
auch Dei Rückstan 


Turbinen mit v und? | 
horizontaler Achse, mit vit Spa | 
gehüuse und für offenen Schach: 













m 86 
Centrator-Schleifmaschinen 


für Kraftbetrieb, 
mit Vorrichtung zum Schärfen von Spiralbohrern, auf eiserner Säule 
oder zum Anschrauben auf dem Werktisch. 











werden umgetauscht oder in fir: 
repariert. — Preislisten ko 





۳ Unentbehrlich für jede mechanische 
Neues kra iftiges Modell. Werkstütte. Kein Vorgelege nótig, A 
deshalb an jedem beliebigen Platze aufstellbar. 
zum Antrieb von Sauggasanlagen 
Zentrator- Ventilatoren, noch immer am besten geeignet. 


Preislisten kostenlos u. portofrei zur Verfügung. 


Mars-Werke A.-G. in Mürnterg-Doos. 


ሯ .ሬ፡፡ፍ፡፡፡፡‹፡፡2 m ዮርርርርፎፎጭ፡፡፡፡፡፡፡ቁፍ፡፡፡፡ 5 


* | x | x x x| 
alt SY 
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Aktien — sc 


| 
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Mod. H.B. 
Erstklassiges Fabrikat, 
auf Spezialmaschinen en masse hergestellt. 


Aufsergewöhnlich preiswürdig. 
Prospekte und Probeapparate auf 
Verlangen. 


Öl- und Fettschmiergefälse jeder Art, Zentralöler, 
Schmierpumpen, Kondensations- Schmierapparate, 
Graphitschmierapparate, Hähne, Ventile, Wasser- 

stände u. 8. w. ER 


». Blanke & Rast, Leipzig-Plagwitzi ከፍሎም 


Armaturenfabrik und Metallgiefserei. 
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gleichspunkte zu gewinnen. Ein be- 
sonderer Wert wurde darauf gelegt, 
eine exakte Trennung der Verluste in 
Pumpe und Rohrleitung durchzuführen, 
wie sie bisher zum mindesten hinsicht- 
lich der Trennung von Pumpe und 
Saugleitung nicht bekannt war. Die 
Schrift enthült nach einleitenden An- 
gaben über die Ausführung der Versuche 
eine Reihe interessanter Betrachtungen 
über die Bestimmung des Gleitens der 
Riemen, der Leerlaufarbeit, der Wider- 
standshóhe, der Umdrehungen sowie 
Untersuchung der Saugleitung u. 8. W. 
Alle Versuchsresultate sind genau zu- 
sammengestellt und eine gröfsere An- 
zahl von Tafeln ist als Anhang dem 
Texte beigefügt. In einem Schlufs- 
wort ist die Nutzanwendung der Er- 
gebnissezusammengefaíst. Allen Interes- 
senten kann diese Arbeit aufs wármste 
empfohlen werden. -8, 


Tonindustrie-Kalender1906. 
Berlin, 1905. Verlag der Tonindu- 
strie-Zeitung. 

Der in drei Teilen erscheinende 
„Tonindustrie-Kalender“ liegt uns in 
seiner Ausgabe von 1906 vor. Der 
erste Teil besteht aus einem Notiz- 
kalender, der zweite Teil enthält alle 
für den "Tonindustriellen notwendigen 
technischen Angaben, während der dritte 
Teil ein Bücherverzeichnis aus der Ton- 
waren-Industrie und einen Bezugsquel- 
lennachweis bringt, der aus den Anzei- 
gen der Tonindustrie-Zeitung zusam- 
mengestellt wurde. -BB. 


Osterreichischer Ingenieur- 
und Architekten-Kalender für 


1906. Herausgegeben von Professor 
Dr. R. Sonndorfer und Dipl.-Ingenieur 
J. Melan. 38. Jahrgang. Wien, 190b. 
Verlag von R. v. Waldheim. Preis 
M 4.—. 

In seinem 38. Jabrgange wurde der 
in weiten Kreisen bekannte ,,Oster- 
reichische Ingenieur- und Architekten- 
Kalender" speziell in dem Kapitel 
„Maschinenbau“ durch Angaben über 
Dampfturbinen, Generatorgasanlagen 80- 
wie über Anschaffungs- und Betriebs- 
kosten von Gas-, Diesel-, Rohöl- und 
Elektromotoren und Heifsdampfhoch- 
drucklokomobilen erweitert. Auch das 
Kapitel , Elektrotechnik" hat eine Aus- 
gestaltung in den Abschnitten „Strom- 
verteilung", „Elektrische Bahnen", und 
„Preise“ erfahren. Ferner finden sich 
Zusätze in dem Abschnitt über ,,Be- 
rechnung der Betoneisenkonstruktio- 
nen" und neue Bearbeitungen im Ka- 
pitel „Wasserbau“, so dafs der Kalen- 
der auch in diesem Jahre allen Inter- 
essenten warm empfohlen werden kann. 


8. 
Deutscher Fürber-Kalender 
1906. 15. Jahrgang. Herausgegeben 
von der Redaktion der ,Deutschen 
Färberzeitung“. Wittenberg. Ver- 
lag von ለ. Ziemsen, Preis geb. 
M 3.—. 
Als ein sehr interessantes Nach. 
schlagewerk  reprüsentiert sich der 
„Deutsche Firber-Kalender”, der zu- 
nächst eine grofse Anzahl einschlägiger 
Originalaufsätze bekannter Fachleute 
enthält. Ein technischer Rückblick 
über die Jahre 1904/05 und ein alpha- 
betisches Verzeichnis der seit Erschei- 
nen des vorjährigen Kalenders in den 
Handel gelangten Erzeugnisse der Far- 
benfabriken nebst Angabe der Firmen 
und der Anwendungsweisen erhöhen 
den Wert dieses Kalenders ganz wesent- 
lich, Auch die aus der Praxis von Mit- 
arbeitern der „Deutschen Fiirber-Zei- 
tung aufgenommenen Färberei-Rezepte 
dürften den Fachgenossen manches In- 
teressante bieten. Den Schlufs bilden 
Tabellen der Atom- und Molekular- 
gewichte, Zeichen und Formeln der für 
die Färberei und Druckerei wichtigen 
chemischen Elemente und Verbindun- 
gen, Verzeichnisse der Färberei-Schulen 
und sonstiger die Fürberei behandeln- 
der Unterrichtsanstalten, Post-, Tele- 
gramm- und Stempelgebühren, Mals- 
uud Gewichts- und Miinz-Tabellen sowie 
ein ausführliches Bezugsquellenver- 


—— N. 
Fortsetzung auf Seite XII. 




















Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.G. 


abgekürzt: MI. A. N. 
Werk Augsburg Zweiganstalt Gustavsburg Werk Nürnberg 


gegründet 1840. gegründet 1858 gegründet 1837. 
Ueber 11000 Arbeiter und Angestellte. 
ص“‎ 


Werke Augsburg und Nürnberg: 


Dampfmaschinen — Dampfkessel — Dampfiiberhitzer — Mech. Feuerungen — 
Würme-Motoren ,,Patent Diesel“ — Pumpwerke — Transmissionen. 


Werk Augsburg: 
Wasserturbinen — Kälteerzeugungs-Maschinen — Buchdruck-Maschinen. 


Werk Nürnberg und Zweiganstalt &ustavsburgs: 
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Dampfturbinen — Generator-Gasanlagen — Gasmaschinen 
Brauerei- und Miülzerei- Einrichtungen — Materialprüfungsmaschinen — Hydraulische Anlagen 
Wassergas-Schweifsanlagen „System Dellwik - Fleischer“ — Hebe- und Transport-Vorrichtungen 


Nürnberger Absaugungs-Anlagen — Eisenbahn- und Stralsenbahnwagen 
Elektrische Lokomotiven — Hoch- und Schwebebahnen — Vollständige Brückenbauten 
Eisenhochbauten jeder Art. 
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W. Ritter, Altona-Hamburg, Maschinenfabrik. Hamburg 19. 


PE  . ወ nach Fillers ፻8- መ 
Gegründet 1848. Giro-Konto: Hamb. Filiale der Deutschen Bank.  Telegr.-Adr.: Ritterwerk مواقم‎ — es Windmotore tenten, kosten- 2 
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Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 6 lose Betriebskraft von '/, bis 40 PS für alle ጆ 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjáhrige Spezialitát nach eigenen bewührten N Zwecke, grófste Leistungsfähigkeit, Sturm- 4 
: “Gund teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung. عي‎ :.3941 .፡ ፡ sicherheit und Dauerhaftigkeit, überallhin 9 
Holzbearbeitungsmaschinen jeder Art “verbreitet!!! 5 
für Sägereien, Schälereien, Bau- und Möbel-Tischlereien, Kisten- und Fassfabrikation, Piano- = Pu der verschiedensten Kon- x 
forte u. Mechanikenbau, Farb- u. Gerbholzfabrikation (Patent-Quebracho-Raspel-Maschinen), E mpen struktion, für jede ge- $ 
sowie — 1 ٠ wünschte Leistung mit Hand-, Transmissions- 7. 
Wielands Original- : — = und direktem Motorantrieb ! !! = 
be ten e aedi Lerma yd Krane, Winden 
Spezialmaschinen : Hebezeuge = Aufsüge, Fahr. 
für stühle, Elevatoren u. s. w. für jede Trag- 
Fournier- ۱ fühigkeit und alle Betriebsarten spez. Bau- 
schneidereien. , = — winden !!! 4148 
und die nötigen 
Betriebsmaschinen : 
Transmissionen, 1 = — — 
Fahrstühle etc. Hamburger Messer- Fournier-5c uviuemaschine 


Konische Rader 


Srölster Vollkommenheit, 


auf Bilgram-Automaten hergestellt, 


für hóchste Tourenzahl, geráuschloser Gang, 
tadellose saubere Arbeit. ۱ 
Stirn- u. Schraubenräder, Schneckengetriebe, Zahnstangen. 


Verzahnung eingesandter Radkörper. 


G. Köllmann, 6. m. b. H., Leipzig, 
Windmühlenstrafse 39. | 
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Le PZIG? 
?Bayerschestr. 78 


— — 660 056584 مل لاه 
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A. Jaks & Co., 


Breslau f. Gegr. 1894. 
liefern Signier- u. Kautschuk- 
Stempel, Schablonen, Holz- 
schnitte, Klischees, 
Gravierungen, Bleiplomben, 


Siegeloblaten, Petschafte etc. 
sámtliche graphische Sachen. 3938 

































A. Borsig, Berlin-Tegel 


Gegründet 1837. (Borsigwerk, Oberschlesien: Eigene Gruben u. Hüttenwerke) 10000 Arbeiter. 


Dampimaschinen 


für alle industriellen Zwecke, elektrische Beleuchtung, Kraftstationen ete. in liegender 
und stehender Anordnung bis zu den grofsten Abmessungen. 


Bis jetzt über 5200 Dampfmaschinen gebaut. 
Ausführliche Kataloge stehen auf Verlangen gratis zur Verfügung. 


Dampfkessel, Grofs-Gasmotoren, Luftkompressoren, Vakuumpumpen und Geblásemaschinen, Mammut-Pumpen D. R.-P. 
Eis- und Kálte-Maschinen, Hochdruck- und Niederdruckzentrifugalpumpen, Hydraulische Facon- und Schnellschmiedepressen. 
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Echo-Verlag, Berlin SW. 48, Wilhelmstrasse 29, eine Probenummer mit Inseratkostenanschlag. 








in seinem 


 Nutzbringend jeder exportierenden Firma ist Das Echo. 


eigenen Interesse vom 


Joder Inserent verlange 
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LUDW. LOEWE & Co. Berlin NW. 87 


Actiengesellschaft Huttenstr. 17—20. 


Handels- Abteilung. 


Alleinvertrieb fiir Deutschland und Osterreich - Ungarn der 


Pratt & Whitney- 
Gewindefrásmaschinen. 


Die Maschine eignet sich vorzüglieh zur Herstellung von Schnecken, Spindeln, 
Schraubenrädern. u, s. w. für die Werkzeugmaschinen-, Fahrrad- und Auto- 
mobilindustrie. 


EN Sie unsere Broschüre „&ewindefräsmaschinen“. 


Wir laden Interessenten ein, die 5 in unserem Betriebe be- 
nutzten Maschinen zu besichtigen. 


qoc THO o noo 
13 6 


EEE i uapu Y ur 


.8 Gang LES 
in 20 Minuten geschnitten. 


Spiralfedern 


aller Art 
für Spinnereien, Webe- 
reien, landwirtschaftliche 
Maschinen, Motore ete. 


liefert in 
vorzüglicher Qualltát 


Wilh. Weinig, 


Hohenlimburg i. W. 









SSS Alfred Kröner Verlag in Stuttgart. SSS 





Soeben erschienen! 


Uhlands Kalender fiir 


Maschinen -Ingenieure 
32. Jahrgang ۷ 1906. 


















Unter Mitwirkung bewährter Ingenieure herausgegeben von 
W. H. Uhland, 
Ingenieur und Patentanwalt in Loipsig. 
In zwei Teilen. 
Mit gegen 1000 Abbildungen und 1 ۵ 
Preis: 


In Leinenband 3 Mark, in Lederband 4 Mark, 
in Brieftaschenlederband 5 Mark. 


Fliissige Tuschen 


Günther Wagner 


„Üblands Kalender für Maschinen-Ingeuicure“ hatin 
den 31 Jahren seines Besteheus wegen seines reichen und zuverlässigen 
Inhalts und seiner zweckmäfsigen und gefälligen Form einen stetig 
wachsenden Erfolg gehabt. Herausgeber und Verleger waren bestrebt, 
den Kalender von Jahr zu Jahr, dem ncuesten Stand der Wissen- 
schaft entsprechend, zu verbessern und zu vervollständigen. 

Auch der soeben erschienene 32. Jahrgang, der sich wieder in 
echmuckem, modernem Gewande präsentiert, hat neben einer sorg- 
fältigen Durchsicht sämtlicher Abschnitte beider Teile umfangreiche 
Änderungen und Erweiterungen erfahren, so dafs er allen Anfor- 
derungen nach jeder Richtung hin genügen wird. 

Im einzelnen erstrecken sich die wichtigsten Änderungen auf Neu- 
bearbeitung der Kapitel: „Hydraulik“, „Wasserräder“, „Turbinen“ und 
.Verbrennungs-Kraftmaschinen", sowie der Abschnitte über „Wärme 
und Dampfturbinen“ una auf wesentliche Ergänzung und Verbesse- 
rung der Kapitel: „Dampfmaschinen“, „Baukunde“, „Mechanik“, „Fe 
stigkeit‘, „Maschinenelemente“ und „Bauwesen“. 

So dürfte der in Fachkreisen mit Recht so beliebte Kalender auch 
im neuen Jahrgang 1906 seinen guten Ruf als unentbehrliches Vade- 
mekum des Maschinen-Ingenicurs in jeder Hinsicht wahren und 
weiter ausdehnen. 


Die meisten Buchhandlungen nehmen Bestellungen entgegen. 


Spezialität: Perltusche u. Pelikan- 
Ausziehtuschen, bestes Material 
für alle Arbeiten mit der Reils- 
feder und zum Anlegen von 
gleichmälsigen Flächen. Überall 
im Gebrauch! Überall vorrätig! 


Goldene Medaille St. Louis 1904. 
Günther Wagner 


Hannover u. Wien. 
Gegr. 1838. — 30 Auszeichnungen. 


Neue Preisliste u. Original- 
aufstriche auf Verlangen. 









in 6 Minuten geschnitten. 
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Hinter Pflug und Schraub- 
stook. Skizzen aus dem Taschenbuch 
eines Ingonieurs. Von Max ۲ ۰ 
Stuttgart, 1905. Deutsche Verlags-An- 
stalt. Preis geb. M 5.—. 

Es handelt sich bei diesem Buch, 
das in seiner eigentlichen zweibán- 
digen Ausgabe schon 6 Auflagen er- 
lebt hat, kemeswegs, wie manche 
nach dem Titel vielleicht annehmen, 
um ein Werk ausschliefslich für Fach- 
leute. Nein. jeder. der ein Interesse 
hat an dem Siegeszug der die Welt 
durch Gewissenhaftigkeit und Unermiid- 
lichkeit erobernden deutschen Arbeit 
und der sich an lebendig vorgetragenen, 
spannenden Erzäblungen von „fremden 
Lündern und Menschen" zu erfreuen 
vermag, wird bei den „Skizzen“ Eyths 
auf seine Rechnung kommen. Sind es 
doch in Wahrheit gar keine Skizzen, 
sondern kleine, mit literarischem Ge- 
schick aufgebaute Kunstwerke. zu de- 
nen der Autor mit seinem angeborenen 
Erzühlertalent. mit feinstem Empfiuden 
uud frischem Humor Erlebnisse aus 
seinen wechselreichen Wanderjabren 
abgerundet tat Man wird nicht fehl 
gehen mit der Annahme. dafs das in 
seiner Art klassische und auch für die 
junge Generation erzieherische Werk 
in der neuen Volks-Ausgabe auch ein 
wirkliches Volksbuch werden wird. 

- ۰ 

Lehrbuch der Gewerbe-Hy- 
giene. Von Dr. Josef Rambousek. 
Mit 64 Abbildungen und 3 Tafeln. Wien, 
1906. A. Hartleben's Verlag. Preis 
M b5.—. 

Der Verfasser hat es sich zur Auf- 
gabe gemacht, die Kenntnisse auf dem 
Gebiete der Gewerbehygiene, einer Dis- 
ziplin, die immer mehr an allgemeiner 
Bedeutung. allerdings auch an Umfang 
und Schwierigkeit gewinnt, der Allge- 
weinheit nach Möglichkeit zugänglich 
zu machen. Dar Bach المع‎ vor allem 
als Lehrbuch für gewerbliche Lebran- 
stalten (Gewerbeschulen. Facbschulen» 
dienen. Nach einer Regritfabestimmang 
der Hygiene im allgemeinen und der 
Gewerbehygiene im besonderen wer- 
den die Bedeutung der letzteren und ihr 
Verhältnis zur Industrie geschildert, 
und darauf naclı einer übersichtlichen, 


Fortsetzung anf Seite XIV. 

















ristallklares Fabrikations- u. Trinkwasser 


Entfárbung und Klärung der Abwässer - 
Aktiengesellschaft für Grofsfiltration und Apparatebau in Mannheim u. Worms. 





D. R.-P. 
114259 | 60 
und 


1520620. 


Dieterle scher Rauch- 


verbrennungs-Apparat 
der beste und billigste. 


Verdampfungsberichte, Prospekte gratis zur Verfügung. 





| esselspelse Restarting“ 


einfachstes System. 
x Viele Tausende im Betrieb. ۷ 
— Selbsttütig an- 
Y saugend. 
OW Ganz aus Rotguls. 
(Leo Durch Lösen nur 
, Y einer Schraube kon- 
trollierbar. 
Überlauf mit Ventil. 
Versand ab Lager. 






Vertreter gesucht. 
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W. Groos, Berlin W. 30, Eisenacherstr 4, 3 


Preisliste gratís 
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e 11111. 2 Fabrik Dieterle’scher Rauchverbrenffings-Apparate. 1 WO? 
^ dem N 9 ۱ — 2407 1 und franko. 
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Richard Klinkhardt, Wurzen, Sa. 
Maschinenfabrik, Get geh und Kesselschmiede 


liefert zu mälsigen Preisen in bester und neuester Konstruktion: 
in jeder Gröfse mit selbsttätig 


Dam imaschinen variabler Expansionssteuerung 


und minimalem Dampfverbrauch, sowie 
als Riemenscheiben, Lager mit 
Iransmissionen Wei o. Hikionskupp 
lungen, Scheiben- und Schalenkupplungen, Seilscheiben etc. 


Maschinen- und Bauguis ag eige- | 











eingesandten Modellen. | a ክስ 
Dam pikessel jeder Konstruktion, und zwar mn CI o 

Flammenrohr-, Róhren- sowie kombinierte Kessel, Cornwall-, Wellrohr-, 

Galloway- und Stufenrohrkessel mit zugehórigen Armaturen und ratio- 

nellen Feuerungsanlagen, ferner eiserne Gefälse una Eisenbaukonstruk- 

tionen aller Art. | 

Projekte, Zeichnungen und Kostenanschläge 

werden kostenlos angefertigt, und stehen zur vorherigen Besprechung jederzeit Ingenieure ebenfalls ohne 


Kostenberechnung zur Verfügung. 
3 Telegrammadresse: Klinkhardt, Wurzen Sa € 3 Fernsprecher Nr. (5. € 














wurde, darf nicht verschwiegen wer- 
den, tet aber bei einem so umfangreichen 
und schwierigen Unternehmen, an dem 
über 76 Mitarbeiter tütig waren, leicht 
verzeiblich. Als Ganzes betrachtet 
wohnt aber diesem bestens zu empfeh- 
lenden Zeitgenossenlexikon mit seinem 
reichhaltigen Material für heute und 
auch für spätere Zeiten ein hoher prakti- 
scher Wert und eine nicht geringe na- 
tionale Bedeutung inne. M. 


Ein neues Volkskunstunter- 
nehmen erscheint zu Beginn des neuen 
JahresinStuttgart(Verlag von Strecker 
& Schröder) unter dem Titel: , Flug - 
blütter für künstlerische Kul- 
tur‘. Billige, aber dach von Meister- 
hand ausgestattete Flugschriften, die 
uns überall im täglichen Leben. in 
Strafse, Schule, Haus und Gesellschaft 
beraten wollen. Die Flugblätter wor- 
den in jedem Hefte nur einen Stoff be- 
handeln und diesen gründlich durch das 
rechte Wort des rechten Mannes. Daran 
schliefst sich jeweils eine knappe Uber- 
sicht über dle betreffende Bewegung 
und ihre Literatur. Unter den Mitar- 
beitern sind die Namen allererster Ge- 
lehrter und Künstler Deutschlands zu 
finden. Die ersten Hefte werden sein: 
„Habe ich den rechten Geschmack?“ 
(Prof. Dr. Ree, Nürnberg); „Neue Thea- 
terkultur" (Regierungsbaumeister Mo- 
ritz, Köln); „Kultur der Feste" (Arcui- 
tekt Willy O. Drefsler, Berlin); „Vom 
Kulturgefühl" (Programmschrift vom 
Herausgeber Willy Leven, Berlin); , Die 
bunte Menge (Geh. Regierungsrat Prof. 
Dr. W. v. Oettingen, Reichenberg); „Der 
Tanz“ (Georg Fuchs, München); „Von 
der Schönheit der grofsen Stadt" (August 
Endell, Berlin); „Vom Wert der Erin- 
nerung" (Meler-Grüfe, Berlin) Der 
Schmuck der Hefte llegtin den bewühr- 
ten Hünden von Prof. Peter Behrens, 
Düsseldorf. 





Geschäftliche Notizen. 


Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Das Wort „Reohnen“ hat im Ver- 
kehr zu allen Zeiten die denkbar wich- 
tigste Rolle gespielt und für Millionen 
von Menschen, seien es Geschäftsinha- 
ber, Angestellte oder Beamte bedeutet 
Rechnen eine Lebensaufgabe. Ein zu- 
verlässiges und geschicktes Hilfsmittel 
hierbei stellt der Universalschnell- 
rechner „Der stumme Diener“ 
von R. Rees dar, der sowohl in aller- 
ersten Beamtungen der Reichsverwal- 
tung und hervorragenden Etablisse- 
ments als auch in kleineren Bureaux, 
Kontors und Schulen eine grofse Ver- 
breitung gefunden hat. Er erscheint 
schon in 7. Auflage bei Remig Rees 
in Wehingen (Wiirttbg.) mit 15spra- 
chiger Gebrauchs-Anweisung zum Preise 
von M 5.— franko. Der Prospekt in 
heutiger Nummer gibt susführlichen 
Bescheid. 





Preisausschreiben. 


Die diesjährige Beuth-Aufgabe 
des Vereins Deutscher Maschinen- 
Ingenieure, betr. eine „Kohlenförder- 
und Aufbereitungsanlage für eine Gas- 
anstalt mit einer Jahresleistung von 
15 Mill. cbm Gas“, hatte nachstehendes 
Ergebnis: Von 12 eingegangenen Be- 
arbeitungen wurden vier darch Zuer- 
kennung der goldenen Beuth-Medaille 
des Vereins ausgezeichnet; als Verfasser 
ergaben sich die Regierungsbauführer 
Paul Kirchhoff in Hannover. Adolf 
Grahl in Berlin, Werner Berg- 
mann in Cassel und R. Blaum inStrals- 
burg. — Der Staatspreis von 1700 M 
wurde dem Erstgenannten, Reg.-Ban- 
führer Kirchhoff zuerkannt. 










































Imola; Mailand; Monza; Pal- 
lanza; Rom; Turin; Venedig; 
Verona. 


Norwegen. 
Bergen; Christiania; Trondhjem. 


Palüstina. 
Nazareth. 


Portugal. 


Lissabon; Porto; Santa Léocadia. 


Rumänien. 


Bukarest ; Constanta; Gara Busteni; 
Gugesci; Jassi; Piatra. 


Rufsland. 


Astrachan; Baku; Bar; Beltzy; 
Berdjansk; Berditschew; Bogo- 
slowsk; Bolschaja - Lepaticha; 
Brjansk; Charkow; Dobriansk; 
Dombrowa; Ekaterinoslaw; Eka- 
terinburg; Jarosslaw; Kamen- 
skoje; Kasan; Karlowka; Ka- 
tharinenstadt; Kiew; Klekotky; 
Kowno; Kramatorskaja; Kurgan; 
Litin ; Lodz; Lyskowa; Melitopol; 
Michailowskaja; Minsk; Mitau; 
Moskau : Nieswiz ; Nishny-Nowgo- 
rod; Nowo Tscherkask; Odessa; 
Omsk; Orechowo-Sujewo; Pernau; 
St. Petersburg; Pinsk; Poremba; 
Reval; Riga; Rjasan; Rostow 
a. Don; Satanow; Simbirsk; 
Slawjansk ; Sosnowica ; Starie Wa- 
wer; Sumy; Tambow ; Tiflis; Tju- 
men; Tomsk; Tscherniatin; Ty- 
wrowo : Warschau; WerchneDnje- 
prowsk; Wilna; Wolosowo; Za- 
rizyn; Zawiercie. 


Schweden. 
Belfast; Bofors; Gefle; Holywood; 


Jónkóping; Malmó; Munkfors; 
Norrkóping; Rappe; Sódertelje; 
Stockholm. 

Schweiz. 


Appenzell; Baden; Basel; Bern; Bu- 
bikon; Canobbio; Chateau d’oex ; 
Clus; St. Gallen; Genf; Glarus; 
Interlaken; Küsnacht ; Lausanne; 
Locarno; Luzern; Rüti; Sohaff- 
hausen; Solothurn; Thun; Uster; 
Uzwil; Wadenswil; Zürich. 


Spanien. 

Barcelona; Bilbao; Caspe; Madrid; 
Sabadell; Valladolid. 
Serbien. 
Belgrad; Kragujewatz. 


0 nerden Uhlands Zeitschriften 
im Ausland gelesen? 


— — — 








Wir haben nachstehend ein Verzeichnis der Orte 
zusammengestellt, welche wir aus direkter Expedition 
unserer Zeitschriften nach dem Ausland kennen, 
und bemerken, dafs der weitaus grölste Teil unserer 
Hefte durch den Buchhandel bezogen wird, bei denen 
uns der Bestimmungsort unbekannt bleibt: 


Afrika. 
Lady - Grey - Bridge; Reddersburg ز‎ 
Walfishbay; Windhuk. 
Amerika. 


Allegheny; Boston; Brantford ; Bue- 
nos-Aires; Chicago; Chile; Cowa- 
nesque; Est Conchitas (Argenti- 
nien); Ligua; Milwaukee; Monte- 
video; NewYork; Oswego; Phila- 
delphia; Pittsburg; Schenectady ; 
Sáo Paulo; Washington. 

Belgien. 

Antwerpen; Brüssel; Gent; Hamme; 
Lüttich; Tournai; Turnhout; Uccle 
bei Brüssel; Verviers; Wygmael. 


Bulgarien. 


Gabrovo; Gara Galbeni; Razgrad ; 
Sofia; Varna. 


China. 


Kiautschou; Schacht 
Shanghai; Tientsin. 


Danemark. 
Kopenhagen; Nakskov; Svendborg. 


Fangtse ; 


Egypten. 
Kairo; Pacha Toussoun, Benha. 


England. 


Bourton; Chelmsford; Coventry; 
Huddersfield; Liverpool; London; 
Manchester; Norwich. 

Finnland. 


Abo; Billnüs; Cea, dd Kotka ; 
Tammerfors; Wasa Brando; Wasa 
Nikolaistad ; Wyborg. 

Frankreich. 


Belfort; Bordeaux; Flers; Havre; 
Lille; Marseille; Nizza; Paris. 


Griechenland. 
Athen; Volo. 
Holland. 
Amsterdam; Arnheim; Breda; Delft; 
Dortrecht; s’Gravenhage; Gro- 


ningen; Haag; Hengelo; Hooge- 
zand; Maassluis; Rotterdam; Ut- 
recht; Winschoten. 


Japan. 
Djocdja; Kyoto; Tokio; Yokohama. 
Java. 


Bandong; Batavia; Djokdjokarta ; 
Soerabaja; Tegal. 


Italien. 


Bari; Wl iud. Bordighera; Cas- 
tagnole; Como; Florenz; Genus; 


<+ 
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Druck von F. A. Brockhaus in Leipzig. 








leicht fafslichen und doch wissenschaft- 
lich wohlbegründeten Einteilung ihre 
Einzelabschnitte behandelt. 

Der zweite Hauptteil des Buches be- 
spricht die Arbeiterwohlfahrts- 
einrichtungen u. s. w., die Arbeiter- 
wohnungen, die Arbeitszeit, Arbeits- 
dauer und die Einteilung der Arbeit, 
die Ernährung des Arbeiters, die Kör- 
perpflege (Arbeitskleidung, Bade- und 
Wascheinrichtungen) und endlich die 
Einrichtungen zur Verbesserung und 
Hebung der (sozialen) Verhältnisse und 
der Lage der Arbeiterschaft (Kranken- 
pflege, Altersversorgung u. 8. W., Erbo- 
lungs- und Bildungsstätten. — Die 
knappe Kürze und die systematische 
Anordnung des Stoffes machen das Buclı 
zu einem Schulbuch, wie es sein soll. 

-nn. 


Moderne Dampfturbinen.von 
Dr. A. Krebs. Mit 21 Abbildungen. 
Berlin, 1905. Verlag von Georg Sie- 
mens. Preis M 2.50. 

Der Verfasser beabsichtigt, für wel- 
tere Kreise eine kurze, grundlegende 
Darstellung des Dampfturbinenproblems 
zu geben, seine Schwierigkeiten und 
seine Lósungsarten zu erläutern sowie 
das bisher Geschaffene einigermafsen 
zu klassifizieren, so dafs dem Leser in 
kurzen Worten ein allgemeiner Über- 
blick móglich ist, auf Grund dessen 
er in der Fachliteratur weitere Beleh- 
rung finden kann, ohne sich alizulange 
in der grofsen Fülle des Gebotenen ver- 
lieren zu müssen. -88. 


Lebendige Kräfte. Sieben Vor- 
tráge aus dem Gebiete der Technik. 
Von Max Eyth. Mit in den Text ge- 
drackten Abbildungen. . Berlin, 1905. 
Verlag von Julius Springer. Preis 
M 4.—. 

Unser Berufsgenosse Max Eyth er- 
freut uns im Vorliegenden mit einer 
Sammlung von Vortrügen, die er bei 
verschiedenen Gelegenheiten gehalten 
und die uns vou Werken erzühlen, bei 
denen der Verfasser in der einen oder 
anderen Weise betelligt war. Er hat 
es auch hier wiederum meisterhaft ver- 
standen, aus seinen reichen Erlebnissen 
uns Bilder zu schaffen, die den hóch- 
sten künstlerischen Reiz mit dem Scharf- 
bliek und der Beobachtungsgabe des 
Ingenieurs verbinden. Mx. 


Wer ist's? Zeitgenossenlexikon, 
zusammengestellt von Hermann A. L. 
Degener. Leipzig, 1905. Verlag von 
H. A. Ludwig Degener. Preis geb. 
M 9.50. 

„Wer ist'?", diese Frage drängt 
sich jedem geistig Regeamen gar oftmals 
auf, wenn er bei den Veründerungen im 
Staataleben, dem Emporblühen mäch- 
tiger wirtscheftlicher Einrichtungen, 
dem Erscheinen neuer Kunstwerke, 
wissenschaftlicher Erzeugnisse u. dergl. 
tiefer blicken und die dahinterstehende, 
treibende Kraft, die Person erkennen 
móchte; der Bildungsgang, der Lebens- 
lauf des Einzelnen lassen uns seine 
Taten, seine Schópfungen besser ver- 
atehen. Diesem Bedürfnis gerecht zu 
werden, ist eine der Hauptaufgaben des 
vorliegenden Buches, und zwar dadurch, 
dafs es alle darin verzeichneten Zeit- 
genossen möglichst selbst zu ۵ 
kommen läfst, und durch die Angaben 
ihres Werdeganges und ihrer Betiiti- 
gong, ihrer Anschauungen, Lieblinge- 
heschäftigungen, Familienverhältnisse 
u.s.w. dem Leser die persönliche Füh- 
Inng mit diesen Persönlichkeiten er- 
setzt. Aus einem solchen kurzen Einblick 
in dieLebensbedingungen unserer irgend- 
wie im offiziellen, geistigen, sozialen, 
künstlerischen, industriellen Deutsch- 
land eine Rolle spielenden Zeitgenossen 
wird man ihr Wirken, ihre Stellungen 
und Errungenschaften leichter verstehen 
lernen und so durch die Kenntnis der 
mehr oder minder treibenden Kräfte 
auch das Werden unserer Zeitgeschichte 
selbst besser verfolgen können. 

Dafs bei dem im ersten Jahrgange 
erscheinenden Buch noch mancherlei 
Veränderungen vorzunehmen sind, dafs 
manche vergängliche Tages- oder Schein- 
grófse aufgenommen und manche wich- 
tigere Persónlichkeit noch vergessen 





Beihlatt zu Uhland's Zeitschriften: 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur", Gesamt- und Separatausgabe, 
„Wochenschrift für Industrie und Technik“ 
„Technische Rundschau in Einzelausgaben für die wichtigsten Industriezwelge”. 
„Für Jedermann", Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen. 


enesquellenliste des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur” 


für Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel 


für alle Zweige der Industrie. 


1905. 


Insertionspreis für ein Jahr Mk. 6.— pro Zeile, prinumerando zahlbar. 


Abkürsungen: Armfbk. — Armaturenfabrik, Zving. = Zivilingenieur, Egss. = Eisengiesserel, -Ksobmd. = Kesselschmiede, Mfbk. = Maschinenfabrik, 
Mgss. == Metallgiesserei, Mgsoht, = Maschinengesch&ft, Teoh. B. = Technisches Bureau. 





Bückerei-Anlagen u. Einricht. 


Augustin, Louis, (Backofenbau und Bäckerei-Maschinen. 
Konditorei- u. Bäckerei- Einrichtungen), Leipsig. 
Borbecker Mfbk., (kontinuierliche Backófen, Knetmasch, 
u. sonstige Bückereimaach. u. Apparate), Berge-Borbock. 
ne F., 4 Co., ۰ Teigteilmaschinen), Halle a. 8. 
aschinenfabrik Geislingen, (Teigknetmaschinen), 
Geislingen 


Greiner, Ephraim, (Wasserstandsgläser , vorzüglich ge: 
kühlt in allen Dimensionen), Btütserbach, Thüringen. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Mgss.; gegr. 1790), Halle a. 8. 
Keller ል Co., (Spes. Dampfdruckreduzirventile), Chemnitz. 
Klinger, Rich., (Refiex.-Wasserstands-Armaturen), 
Gumpoldskirchen b. Wien. 
Kölner Armaturenfabr. Lamb. Hüll, Inh. A. Benger, Kola. 
Körner, A., G. m, b. H., gegr. 1843, Crossen a. Oder. 




































Abort-Anlagen (siche auch Klosett- und 
Pissoir-Anlagen). 
Schwars, Louis ፅ Oo., Aktiengesellschaft, 


Abstechbánke. 


١ Nachtigall & Jacoby, Leipzig-Eutritzech. (Württemberg). 
| Biernatski & 000.) Werkseugmaschinenfabrik, Chemnitx. Pils, C. F., Armaturenfabrik, Chemnitz. 

| Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwits. Bambusrohr. 

Schlick, Otto, Berlin O., Prenslauerstr. 20. 


Abwasser-Reinigung. 


Füllner, H., (Patent-Füllner-Filter), Warmbrunn. 


Aufbereitungs-Anlagen u. -Ma- 
schinen für Erze u. Kohle. 


Eitle, 0.,(f.Kohle,Koks,Chamotte, Gips, Mergel), Stuttgart. 
Fitzner.A..Egs.u.Mschb.-Anst ‚Rybna,0-/8.,Kr.Tarnowitz. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Eig. Versuchsanstal- 

ten f. Zerkleinerung u. Aufbereitung), Magdeburg-B. 
Luther, G., Aktiengeaellschaft, Braunschweig. 


Bandsägemaschinen f. Metalle. 


Anthon & Sóhne, Flensburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Bandstahl. 


Btahl- u. Draht- Werk Róslau, G.m.b.H., Röslau 1. Bayern. 


Barometer. 


Greiner, Ephraim, (Quecksilber-Barometer aller Art, genau 
pach Ortshóhe eingestellt), Btützerbach, Thüringen. 


Bedarfsartikel für Fabrikhe- 
triebe und Maschinenbau. 


Bergmann, E., vorm, Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
HagenéCo. ‚gegr.1853,(Treibriemen-O eleu.Packungen eto., 

spe. f.Bchifis-u. W erft-Bed.), Hamb.-Btettin-Antwerpen. 
Kaniss, A. W., (Seile für alle Zweoke u. Drahtseile. 


Acetylengas- Apparate und 
-Lampen. 


Acetylenwerk ,Hesperus"(transp.u.stat.À 

.u.stat.Appar.), Stuttgart. 
Boettcher & Goetze, (transportable Apparate), Berlin C. 
Hitter jr. H., Hamburg. 


Adhäsionsfett für Treibriemen. 


Mech. Treibriemen web.&Soilf.GustavKuns,Aktg., Treuen 8. 


Adressbücher für die Industrie. 


Leuchs, 0., & Co., (Adressbücher aller Länder), Nürnberg. 


Akkumulatoren. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Druck- 


Aufziige, Kriine und Winden. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Beyrich, Ad., Spezialanst. f. Aufzugskonstrukt., Meissen. 
Bóhmer,Gebr., A kt.-G., Megdeburg-N oust, Lübeckerst.181. 
Briegleb, Hansen & Co., (Alleinfabrikation der Stauffer- 
Megy- und Stauffer-Henkelschen Sicherheitswinden), 
Gotha 21. 

Dieterlen, Fritz, Maschinen-Werkstätte, Ulm a. D. 
Düsseld.Kranbaugesellsch. C. W. Liebe m.b.H., Düsseldorf. 
Kisenwerk (vorm. Nagel ۵ Kaemp), A.-G., Hamburg. 


wasser), Magdeburg-Buckau. | Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk Magdeburg-Buckau. 
1 Hopmann, L., Maschinenfabrik, >" Kln-Ehrenfeld. Kamolhsar-Treibriemen), Wurzen-Mulde, 
Hiitter jr., H Hamburg. August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
ow: Mech. Treibriemenweb. ል Seilf. Gustav Kunz, Aktg., (Hanf. 


Kanise, A. W., (Seile fir Aufstige) W wrzen-Mulde. 
Maschinenfabrik Geislingen Geislingen (Württemberg). 
Mech.Treibriemenweb. &Seilf. GustayKuns, Aktg. ,Treuen S. 


Wolf, Jul. & Co., Maschinenfabrik, Heilbronn a. N. Beleuchtungsanlagen u. Gegen- 
stiinde für. 


Wolf, B., Mfbk. u. Kesselschmd., (Lokomobilen u. Dampf- 
maschinen f. elektr. Beleuchtung), Magäeburg-Buckau. 


Benzin-Motoren. 


Donath, Karl, Spexial-Fabrik, Leipsig-Eutritssch. 
Herbst, ጅ., 4 Co., (neue einf. Konstruktion), Halle a. ۰ 


Bergwerke, Maschinen u. Ge- 


rüte für. 


Frólich & Klüpfel, (Gestelnsbohrmaschinen , Luftkom- 
pressoren, Lufthaspel, Ventilatoren), Unterbarmen. 
Bchits, G Wursen 1, 8. 


Biegel, Feodor, Maschinenfabrik,  Bchónebeck a. Elbe. 


Bessemer-Farbe für Eisen- 
anstriche. 


Rosenzweig & Baumann, Kg). Hoflief., Farbenfbk., Kassel. 


Bade-Anlagen u. Einricht. Beton- u. Mórtelmaschinen. 


Conrad & Grübler, (Fabrik), Berlin 8. 18, Morita": یاس‎ jed. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 
Ge ee d. (spes, Asboltorbado- SSES — ا‎ Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Bwil.-Drahtseile, Bwll.- ۰ Kamelh.-Treibr. Treuen ۰ 


Aluminium und Aluminium- 
Fabrikate. 


Lankhorst, G., Witten 2. 


Ambosse. 


Hover, H. O., (auch Neuanstählen), Remsoheid. 


Analysen, Apparate für. 


Greiner, Ephraim, (geätzte graduierte Glas-Instrumente 
sur Mass-Analyse, für chemische Laboratorien eto.), 
Stützerbach (Thüringen). 


Appretur- u. Bleicherei-Masch. 


— jr., 0. G., Maschinenfabrik, Chemnitz 1. 8. 
ummel, 0., Maschinenfabrik u. Eisengiesserei, Berlin N. 


Auskünfte, kaufmännische. 


Beyrich A Greve, (auch Specialausk.tib. Familien), Halle 2.8. 


Auskünfte, technische. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur (Aus- 


künfte aus allen Zweigen der Industrie. — elne 
M. 3.—; für Abonnenten M. 2.—, Abonne- 


Auskunft M. 
ment für 10 Auskünfte M. 18.—) Leipsig-Gohlis. 


Axenregulatoren. 


Btein, B., Berlin-Schöneberg, Hauptstr. 151. 
Strnad, Ferd., Berlin-Schmargendorf, Sulsaerstr. 8. 


Ariometer u. Sacharometer. 


Keiner, Schramm & Co., (für Fabrik- und Laboratorien- 
Gebrauch), Arlesberg 1. Thür. 


Armaturen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Blanoke & Oo., G. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 

und Dampfkessel-Armsturenfabrik Merseburg a. 8. 
Bopp & Reuther Mannheim-W aldhof. 
Braun,Just.Chriat,,A.-@., (Bieherheitswasserst.), Nürnberg. 








Cementwaren-Fabrik-Einrich- 
tungen. 


I. Oottbuser Cementwaren- und Maschinenfabrik, Otto 
Schüssler, Kl.-Ströbitz b. Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gaspary, Dr. & Co., Markranstädt bei Leipzig. 
Lucke, 0, Maschinenfabr., (Sämtl. Maschinen der Kunst- 
stein- u. Zementwaren-Branche. Erste Spezialfirma 
dieser Industrie, weltbekannt), Eilenburg b. Leipzig. 


Centrifugalexhaustoren. 


Brodnits 4 Seydel, (auch mit Klektromotoren), Berlin N. 


Centrifugalgebliise u. Gebliise- 
maschinen. 


Brodnits 4 Seydel, (auch Hochdruok-), Berlin N. 


Centrifugalpumpen und Pump- 
maschinen. . 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Bólte, Gustav, Maschinenfabrik, Oschersleben. 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Brodnits 4 867461, (Patent), Berlin N, 
Eisenwerk (vorm. Nagol & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Weise 4 Monski, (Centrifugalpumpen für Hoch- und 

Niederdruck) Halle a. 8. 
Wolf, R., Masohfbk. u. Kesselsohm., Magdeburg-Buckau. 


Centrifugen. 


Haubold jr., 0. G., Maschinenfabrik, Chemnits 1. 8. 
Heine, Gebr., Spesialfabrik für Oentrifugen aller Art, 

Viersen, Rheinpreussen. 

Hummel, O., Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Berlin N. 

Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 

Stärkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., (spes. f. 

Stirkefabriken), ' Leipxig-Gohlis. 


Centrifugenriemen. 


Kaniss, A. W., (endlos gewebte Riemen), Wursen-Mulde. 
Mech. freibriemenweb.&Seilf.GustavKuns,Aktg.,Treuen 8. 


Chamottesteine etc. 


Forsbach, P., Obr. & و.016‎ Mülheim a. Rhein 
Stolberger-Akt.-Gesellsch.f.feuerfesteProd., Stolberg, Bhi. 


Chamottesteine etc., Maschinen 
zur Herstellung von. 


Kitle, O., (Mühlen, vom gróssten Stück su Mehl), Stuttgart. 
Pfeiffer, Gebr., — Kaiserslautern. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gogr. 1887, Ohemnita. 


Chemische Fbkn., Apparate fiir. 


Blancke à Oo., G. m. b. H., O. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, (Blelarmaturen in 
Eisenpanzer), Merseburg a. 8. 

de Dietrich & Oie., (Apparate, Autoclaven, Kesseln u. s. w. 
aussäurebeständig emailliertem Gusseisen), Niederbroan. 

Eckelt, J. L.C., (baut ganze chem. Fabrikanlag.), Berlin N.4. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Zerklein.-Masch., 
Destillierblasen, Drucktópfe, Rund- und Spitskessel, 
Retorten, Schmelzpfannen u.s. w.), Magdoburg-Buokan. 

Greiner, Ephraim,(Glasinstrumente,-Appar.u.A gs- 
Artikel f. chem. J.aboratorien), Stützerbach, Thür. 

Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa. 

Wegmann, Fr.,(Porsellanwals. f. chem. Prod.a.A.), Zúrich. 


Chemische Laboratorien und 
Apparato fiir dieselben. 


Greiner, Ephraim, (Alkoholometer, Aracometer, Sacharo- 
meter u. Fl keitswaagen aller Art, Glas-Apparate a. 
-Instrumente. Stative, Ausrüstungs-Artikel jeder Art f. 
obem. Laborator. u. Apoth.), Stütserbach, Thüringen. 

Thörner, Dr. Wilh., (Wasser-, Ers- eto. Analys.), Osnabrück. 


Chocoladen- u. Confiturenfabr., 
Einrichtungen für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Franke, Paul & Oo., (auch f. Kakaofabr.), Lelpsig-Plagwitz. 
Huokauf &Bülle, Mfbk., (Spezialität), Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M., (auch f. Kakaofabrikat.), Dresden-A. 28. 


Cigarren- und Packkisten, 
. Wickelformen, Maschinen u. 
Appar. für Fabrikation von. 


Anthon & Böhne, Flensburg. 
Fleck Sóhne, O. L. .ظ‎ Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Bitter, W., Maschinon für Kistenfabrikation, Altona. 









Brennholz-Zerkleinerungs- 
Maschinen. 


Eitle,C., (B&g- u. Spaltmasch. stationär u. fahrb.), Stuttgart. 
Fleck Söhne, O. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, tona. 


Brenn- u. Stahlstempel. 


Tümmler,Rob., (auch Bronn- u.Stempelpressen),Dóbeln 1.9. 


Brikettfabrikation, Masch. und 
Apparate für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Press 
etempel, Schwalbungen u. Beitenschienen für Brikett- 
pressen), Magdeburg-Buckau. 

Zeitser Eisengiesserel u. Maschinenbau-Aktien-Gesellsch., 
(Spezialisten f. Maschinen u. Apparate 5. Gewinnung ۰ 
Verwertung von Braunkohle, liefert vollständige Braun- 
kohlen-Brikettfabrik-Anlagen nach bewährten Trocken- 
systemen bei garantierter Leistungsfähigkeit, ebenso 
vollständige Steinkohlenbrikettfabrik-Anlagen), Zeit, 


Brikett-Generatoren. 


Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Bronzefarben, üchte und un- 
üchte Blattmetalle. 


Brünn, M. & Co., 


Bronze-, Messing- u. Rotguss. 


Nürnberg. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Mgss.; gegr. 1790), Halle a. ۰ 


Buchbinderei, Bedürfnisse, 
Apparate u. Maschinen für. 


Brehmer, Gebrüder, (Spesialität: Drahtheftmaschinenj eder 
e Leipsig-Plagwits. 
Leo’s, Wilhelm, Nachfg., (SposialitAt: Materialien, Werk- 
seuge, Maschinen, ganze Einrichtungen), Stuttgart. 


Firth. 


Bunt-, Glacé- u. Chromopapier- 


maschinen. 
Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 


Biirstenfabrikationsmaschinen. 


Baer, Jos., Maschinenfabrik, Weingarten, Württbg. 


Buttermaschinen. 
Mark. Masohinenb.-Anstalt „Teutonia“, Frankfurt/Oder 96. 
Schaede,M., Fabrik f.Haushaltmaschinen, Saalfeld (Saale). 


Calcium-Carbid-Fabriken, Ma- 
schinen fiir. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs- und Mischanlagen), Magdeburg-Buokau. 


Caloricid, (Lager-Kühlung). 


Krause, Max, Arthur, Berlin-Oharlottenburg. 


Cartonnagenfabriken, Masch. f. 


Brehmer, Gebrüder, (Spezialit&t : Drahtheftmaschinenjeder 
Art), Leipsig-Plagwits. 
Sächsische Oartonnagen-Maschinen-A.-G., Dresden-A. 


Cellulose-Fabrikation, Maschi- 


nen für. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Füliner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 
Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Wagner A Oo., 


Cóthen 1. Anh. 
Cellulosekocher. 


Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, 


Cement-Fabrik- Einrichtungen. 


Amme, Giesecke ۵ Konegen (Spesialfabrik ersten Ranges; 
Personal 1600), Braunschweig. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fleck, Sóhne, C. L. P., Maschinenfabrik, (Maschinen f. 
Fabrikation von Cament-Fassern), Berlin-Reinickendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, (sämtliche Maschinen für 
Oementfabrikation) Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Masch. f. Fabrikation von 
Comentfissern), ltona. 


Freiberg i. Sa. 


*| Braun, Just. Ohrist., A.-G., 


Niirnberg. 


5 
Bierschenk-Apparate. 


Pils, 0. ¥., Armaturenfabrik, 


Bimsteine, kiinstliche. 


Beck, Koller & Co., Berlin O., Alexanderstr. 8a. 


Biskuit- und Cakesfabrikation, 
Maschinen fiir. 


Tietjens, H., (liefert komplette Anlagen), 
Hamburg-Uhlenhorst, Bachstr. 50. 


Blechbearbeltungsmaschinen. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Polier- 
maschinen), Magdeburg.-Buckau. 
Kneusel, Carl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 


Bleche, gelocht, Waffelbleche. 


Beling, Böhne, Eiseng. u. Mfbk., Hellenthal 1. d. Eifel. 


Chemnitz. 


-Anhalter Metalllocherei m. b. H., Raguhn i. Anh. 


Stahl- u. Draht- Werk Róslau, G.m.b.H., Róslau i. Bayern. 


Blechscheren und Blech- 


scherenmesser. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 


Bleipressen u. Bleiwalzwerke. 


Braun, Just. Christ., A.-G., (Bleikabelpressen), Niirnberg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (auch Kabel- 

pressen), Magdeburg-Buckau. 
Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, Köln a. Rh 


Bleistiftfabrikation, Masch. für. 


Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, 


Blitzableiter. 


Hempel, Alwin, (such Reinnickelspitsen), 
Ulfert, Hermann, Bpes.-Fabrik seit 1860, 


Dresden-N. 
Berlin N. 58. 


Bogenlampen. 


Regina Bogenlampenfabrik,(Bogenlampen m. 850 stündiger 
Brenndauer), Köln-Bülz. 


Stralsunder Bogenlampenfabrik, G. m. b. H., Stralsund. 


Bohrapparate für konische 
Zapfenlöcher. 


Maschinenfabrik Emmerich, G.m.b.H., Emmerich a. Rh. 


Bohrmaschinen. 


Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk. Berlin-Reinickendorf. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkseugmfbk., Wotslar. 


Bohrwerkzeuge. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, 


Brauerei-Einrichtungen. 


Aktienges. vorm.GebriiderSeck, Bau automatischerGersten- 
u. Malzputzereien. Malsschrotmühlen, Seckmühlen, 
.وه‎ 2000 Arbeiter, Dresden. 

Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth 4 Ellen- 
berger, Dermstadt. 

Amme, Giesecke 4 Konegen (Spesialfabrik ersten Ranges ; 
Personal 1600), Braunschweig. 

Braun,Just.Christ.,A.-@.,(Pumpen,H&hne,Absichapparate 
fir Luftdruck m. Hand- u. Masch.-Betrieb), Nürnberg. 

Greiner, Ephraim, (Sacharometer, Thermometer aller 
Art, Äbwiege-Oylinder eto.) Sttitserbach, Thüringen. 

Hanner à Hering, Brauereiingenieure, Leipzig. 

Wehrle, Otto, (Spesialfabrik für moderne Brauerei-Ein- 
richtungen, sowie für alle einzelnen Brauerei-Maschinen 
und -Apparate), Emmendingen, Baden. 


Bemscheid, 


Brauereimaschin. u.-Apparate. 


Badische Maschinenfabrik, (Brauerei-Filterpressen), 
Durlach en). 


Braunkohlen-Brikett-Genera- 


toren. 


Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Brennerei-Einrichtungen. 


Actien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Friedriohsberg. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth 4 Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Greiner, Ephraim, (Alkoholometer, geaichte u. alle bekann- 
ten Systeme, Abwiege-Oylinder eto.), Btützerbach, Thür. 

, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa. 





Drahtseile aller Art. 


— G., (Gusstahl-Drahtseile f. Aufzugssw.), Hamburg. 

Kaniss, A. W. , (Btahl- u. Eisenseile jed. Art), Warson-Muldo. 
Mech. Treibriemenweb.&Seilf. GustavKuns, Aktg.,TreuenS, 
Parusel, Th., Düsseldorf. 
Puth, Heinr., , Draht- u. Hanfseilefbk. ፡ Ruhr. ` 
Smith, Thos. & Wm., Drahtseilwerke, Hamburg. 
Vornbáumen, J.&W. ‚Stahl-u. Kisenseilefbk., Iburgi.Hann. 


Drahtseilbahnen und -Trans- 
missionen. 


Anthon & Söhne, (Seilscheiben, Transmiss.), Flensburg. 
Bleichert, Adolf & Co., (Älteste und grösste Spexialfabrik 
für den Bau von Drahtseilbshnen), Leipsig-Gohlis 11. 
Hütter jr., H., (Seilscheiben, Transmiss.), 
Kaniss, A. W., (Lauf- u. Zugseile), Wurzen-Mulde, 
Mech. Treibriemenweberei & Beilf. Gustav Kunz, Aktienges., 
(Lauf- u.Zugseile, Riemen a.Bwlle.u.Kamelh.), Treuen 8. 
Otto, Th., &Comp., (Drahtseilbahnen m. besten Kupplungs- 
apparaten u. Patent-Weichen, D. B.-P.), Schkeuditz, 
Pohlig, J., Aktiengesellschaft, Cöln-Zollstock. 


e URN Einricht. 
r, 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. | 
Schenk & Heyde, Berlin, Mariannenplats 18. 


Drahtstift-Maschinen u. Draht- 
Strossen, 


Kayser, J. Nürnberg-Glaishammer 
— — Mschfbk.Aktienges., Diisseldorf-Oberb. 16. 
Meyer, Roth & "Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Drahtwebstühle. 


Schuls, Oäsar, Maschinenfabrik, Possneck i. Th. 


Drahtzüge, Drahtgeflecht- 
Maschinen. 


Dahlhaus A Oo., (Drahtzüge), Iserlohn. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer 

Malmedie 4 Co., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb. 16. 
Meyer, Roth a Pastor, (Drahtstiftm.), | Kóln-Raderberg. 


Drehbünke für alle Branchen. 


Junghans,Wilh.,Werkzeugmasohinenfabrik, Ohemnits ۰ 


Langer & Co., G. m. b. H., Chemnitz W. 4. 

Maschinenfabrik Deutschland", Dortmund. 

Weisser, 3. G. Sóhne, St. Georgen, bad. Schwarswald. 

Wohlenberg, H., Drehbankfabrik, Hannover. 
T 

Drehófen. 

Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Drehscheiben. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Oarlowitz. 
Böhmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 


Dreschmaschinen. 


Lanz, Heinrich, Dampfdreschmaschinen, Mannheim. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden), 
Richter, Friedrich, & و.00‎ Bathenow. 


Druckerei (Buchdruckerei, 
Lithographie, Kupferdruck 
ete.), Masch. u. Utensilien für. 


Hummel, O., Maschinenfabrik u. Eisengiess., Berlin N. 


Druckluftpumpen-Anlagen. 


Braun, Just. Christ., A.-G., Nürnberg. 
Maschinenbau-Aktien-Ges. Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, j Frankenthal (Rheinpfalz). 


Diingerfabriken, Einricht. für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits. 


Duplex-Dampfpumpen. 


Weise & Monski, (Spesialfabriken für Pumpen aller Art), 
Halle a. 8 


Dynamobiirsten. 


Stahl- u. Draht- Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau i. Bayern. 


Dynamomaschinen. 


Hompel, Alwin, Dresden, Förstereistr. 18, 
Dynamoriemen. 
Kaniss, A. W., (endlos gewebte Kamelhaar- Riemen), 


Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.&48ßeilf.GustavKuns 


„Treuen. 
Aug., 4 Oo., (endl. Kamelhaar-B.), theim. 


Dampfpumpen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Blancke & Co., G. m. b. H., C. W. Julius, Maschinen- 
Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Maschinenbau-Aktien-Ges. Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Rheinpfalz). 
Weise & Monski, (Spezialfabriken für Pumpen aller Art 
mitu. ohneSchwungrad, für alle Zweoke u. — 
ea. 8. 


Dampfrollwagen. 


Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
Dampfschornsteine. 
Schuls, Emil, Schornsteinbaugesch&ft, Frankfurt a. O. 


Dampfspritzen. 


Flader, E. O., Jöhstadt, Sachsen. 


Dampfstrahlgebläse. 


Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwits. 


Dampfstrassen-Walzen. 


Fowler, John & Co., 


Dampfüberhitzer. 


Böhmer, Gebr. ,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. — Akt.-Ges., Cottbus. 
Leinveber, A. & Co., G. m. b. H., ‘Gleiwits. 
may Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 
Steinmüller, L. 4 O., Gummersbach (Rheinland). 
Weber, J oh. (Zentrifugal-Ueberhitser D. R.P.), Darmstadt. 


Dampfziegeleien, Einricht. für. 


Badisohe Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Destillier-, Koch- u. Abdampf- 
Apparato. 


Fischer 4 Kiefer, Apparatefabrik, 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, 


Dextrinfabrikation. 


Dextrinfabrikation nach wesentlich vervollkommnetem 
Verfahren (Herstellung aller Sorten Dextrin, Lelogomme, 
Kunstgummi, fitissigen Leim eto.) lehrt Uhlands Ver- 
suchsstation für Stärke-Industrie, Leipsig-Gohlis. 


Dextrinróstapparate. 


Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., (Réstapparate 
neuest. verbessert. Konstruktion), Leipsig-Gohlis. 


Magdeburg. 


Karlsruhe 1. B. 
Freiberg i. Sa. 


Diamantwerkzeuge aller Art 
und Diamanten für tech- 
nische Zwecke. 


Lange, Lorcke A Oo., (Drebstähle, Glaserdiamanten, 
Bohrkronen, Steins&gen eto.), Brieg IX, Bes. Breslau. 


Dichiungsmateria!. 


—— Blok ርን ሺ? erit" e „Ideal“), Hamburg. 
„Klingerit* Dichtangspl. u.Ringe f. hóchst, 
piu u. Nët Dampf),Gumpoldskirchen b. Wien. 


Drahtgewebe u. Drahtgeflechte. 


Haver,Oarl4Ed.Boecker,mech.Drahtgew.-Fbk.,Oeldei.W. 
Kaniss, A. W., (Drahtgeflechte jeder Art), Wursen-Mulde. 
Leuchtenberg, Oarl, Drahtweberei, Duisburg. 
Michel, G. fils, (Spex. feine Gewebe), my ی‎ Els. 
Rhein.Draht-Industrie Bäcker 6 Co. ,Amern, Bs. Düsseldorf. 
Schmidt, O. ۰ Niederlahnstein. 
Stahl- u. Draht- Werk Röslau, G. m. b. H., Róslaui, Bayern. 


Drahtrichtmaschinen. 


Dahlhaus 4 Co., (Bichtmaschinen für runde und profilierte 
Drähte und Bt&be und für Wellen), Iserlohn. 
Kayser, J Nürnberg-Glaishammer. 
Loose, — (Biohtmasohinen neuester Konstruktion für 
alle Profildrähte), Ohemnits-Altendorf. 
Malmedie & Oo., Mscbfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16, 


Condensations -Anlagen, Con- 


densationswasserableiter ete. 
siehe unter „K.“. 


Cylinder-Entwässerungs- 
Apparate. 


Schneider & Helmecke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 


Dachfenster. 


Mares; Mönnig ል O0., (Jalousie-Dachfenster und Shod- 
üfter), Köln-Lindenthal. 


Dampfdreschmaschinen. 


Maschinenbau-Anstalt u. Eisenglesserei vorm. Th. Flóther, 
Aktiengesellschaft, Gassen 1. L. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Dampfentöler. 


Beisert, Hans, Ges. m. b. H., 


(„Zentrifugale Dampf- 
mit Siebmantel D.R 


strömung .G. M. 9, Koln. 
Dampfhümmer. 
Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 


MarkischeMaschinenb. -Anst,vrm. Kamp&Oo., WetterBuhr. 


Thiemer, Max, H. & Co., Dresden-A. IV. 
Dampfkessel. 
Borsig, A Berlin-Tegel. 


Göhrig A "Leuchs’sche Kosselfabrik Aktien-Gesellschaft, 
(Kessel jeder Art. Spezialität Wasserröhrenkessel mit 
patentierter Rauchverbrennung und Überhitzer nach 
eigenem Patent), Darmstadt. 

Klinkhardt, Richard, Wursen. 

Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, (Spezialität: Leinhaas- 
Wasserrohrkessel 1), Freiberg i. Sa. 

Leinveber, A. & Co., G. m. b. H., Gleiwits. 

Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Wagner & Co., 

Oöthen i. Anh. 

Melser, Oarl, („Dampfkossel aller Systeme"), Halle a. 8. 

Naeher, J J. È., (Sioherheitsröhrenkessel mit herausnehm- 
baren Róhr hren), Ohemnits 1. 8. 

nn Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen &. Rhein. 

Steinmiiller, L. & 0., Gummersbach (Rheinland). 

Strassburger Maschinenfabrik, Akt.-Gesellsch. ‚Strassburg. 

Walther ል Oie., (Spesial. : Wasserröhrenkessel bowährter 
Systeme), Dellbrück b. Köln a. Rhein (früher Kalk). 

Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 

Wolf, R., Mfbk. u. Kschmd., (Spezialität seit 1862: aussieh- 
bare Réhrenkessel, s. auch Lokomobilen), Magdeburg. 


Dampf-Kippkarren. 


Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
Dampfkräne. 
Eisenwerk (vorm, Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Dampfmaschinen (siehe auch 
Heissdampfmaschinen). 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Cheranitect Werksengnaschinentebrik vorm. Joh. Zimmer- 
Chemnits. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Orimmitschauer Maschinenfabrik, (Dampfmaschinen 8. 

Heissdampfmaschinen eíg. Pat. ) Crimmitschau 1. 8. 
Ehrhardt&Sehmer,G. m.b.H. Schleifmtihle,P.Saarbrticken. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer & Co., Erfurt. 
Hertel, ree & Co., Spesialfbk. mod. Dampfm., Leipzig-L. 
Klinkhard ۱۷7 ۰ 
Kohllófel, 148. Mfbk. (gegr. 1862), Reutlingen, Württ. 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, i Freiberg i. Sa. 
Luther, @., Äktiongesellschaft, Braunschweig. 
MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp&00.,WetterRuhr. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Bh d A ,Masohfbk.,Q.m.b.H.,Rath b.Düsseldorf. 
Bohüts, G Wursen i. 8. 
Strnad, Perd.) Berlin-Schmargendorf, Sulsaerstr. 8. 
Theodor Wiede's Masohfbk., A.-G., gogr. 1887, Chemnita. 
Wolf, R., Mfbk. u. Kechmd., (speziell sum Betriebe von 

Dynamos, siehe auch Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Dampfpflüge. 


Fowler, John A Co., Magdeburg. 
Dampfpflugseile. 

Aimer, G., Drahtseilfabrik, Hamburg. 
Fowler, J ohn & Oo., Magdeburg. 
Smith, Thos. & Wm., Drahtseilwerke, Hamburg. 


١ 


Fürberel und Zeugdruck, Ma- | ۰ 


Filter-u. Brautechn.Masch.-Fbk.,A.-G.,vrm.L.A.Ensinger, 
(f.Bier, Wein, Spirituos., Laoke eto. ) Worms u. Berlin SW. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Filter-Material. 


Filter-a.Brautechn.Masch.-Fbk.,A.-G.,vrm.L.A.Ensinger, 
(chem.rein, gerach-u.geschmackfr.), Worms u. Berlin SW. 


Filter-Pressen. 


Badische Maschinenfabrik Durlach (Baden). 
Blancke & Oo., G. m. b. H., O. W. Julius, Maschinen- 
Bau-Anstalt und Kisengiesserei ; Merseburg a. 8. 
Schüts, ©. A., Wursen i. 8. 
Special-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Uhland, G. m. ከ. H., (spesiell 
für رات‎ ይር.) Leipzig-Gohlis. 


Filtertücher. 


Kuns, Gustav, Akt.-Ges., Mech. u. Hand-Weberei, Treuen. 
Roeder, W., Filterstoffe, (Bpesialit&t : Filter- u.Presegewebe 
u. fertige Tücher f. alle spesiellen Zwecke), Hannover. 


- 81126 für alle Zwecke. 


Filzfabrik Adlershof Aotiengesellschaft, (imprägn. Unter- 
lagsfils D. R. P. Nr. 90800, zur Sohalldimpfung und 
Stossmilderung unter Maschinen jed. Art. Techn. Filze, 
Schleif- u. Polierfilse), ‚Adlershof ከ. Berlin. 

Fischer, J. G., Filzfabrik (Grobe bis feinste Filze in jeder 
Starke für alle techn. Zwecke), Oschats 1. 8. 

Jacobius, L. ۵ Söhne Nachfi., (weisseW ollfilze u. Filse aller 
Art, in Taf., Streif., Ring. u.s.w.), BerlinN., Bergstr.84/85. 


Filzfabrikation, Masch. für. 


Polster, Aurel, (Masch. f. alle Filzsort.), Dresden-Plauen. 
Wahl, Nik. 4 -Co., Maschinenfabrik, 
Kahl am Main. 


| Firmen- u. Maschinenschilder. 


Tümmler,Rob., (gepr.u.gegoss. a. jed. Metallart),Dóbelni.8. 


Flanschen. 


Vereinigte Flanschenfabriken und Stanzwerke Aktien- 
gesellschaft, Regis i. 8. — Werke in Regis, Werl 1. W., 
Duisburg- Wanheimerort und Hattingen a. Ruhr. 

Zinde:, Jul., schmiedeeiserne aller Art, Ebersbach a. Fils. 


Flaschenzüge u. sonstige Hebe- 
vorrichtungen. 


Borgmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 5. 
Briegleb, Hansen & Co. (Pat. Schnellfisschenzüge), Gotha 21. 
Heinrich de Fries, G. m. b. H. -, (Schrauben-, Schnell-, 
Hanf- und Drahtseilfiaschensüge), 
Düsseldorf, Harkortstr. 7. 
Kessler, 


H., (m. selbstth. Seilklemme), Oberlahnstein. 
Fórderanlagen für Bergwerke. 
Wolff, Emil, Maschfabr. u. Eiseng., Essen-Ruhr. 


Förderanlagen u. Maschinen. 


Kaniss, A. W., (Fürderselle), Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweberel 4 Seilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Förder- u. Haspelseile), Treuen 1. 8. 
Pfeiffer Gebr. Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Wolf, È., Mfbk. u. Kesselschmd., (Förder-Lokomobilen, 
siehe Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Formmaschinen. 


Anthon & Böhne, (Riemscheibenf. eig. Patent), Flensburg. 
Badische Maschinenfabrik. Altestes und bedeutendstes 

Werk in dieser Spesialitat, Durlach en). 
Bopp 4 Reuther Mannheim-Waldhof. 
Kgl. Wttbg. Hüttenwerk Wasseralfingen, Wasseralfingen. 
Vere Schmirgel- u. Mschfbkn, A. 8. vorm. 8.Oppen- 
heim ል Oo. und Schlesinger 4 Co., Hannover-Hainhols. 


Formsandmischmaschinen. 


Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
beim 4 Co. und Schlesinger 4 Oo., Hannover-Hainhols. 


Fournierschneiderei, Masch. u. 
Werkzeuge für. 


Fleck Sthne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
August Krumm, Jo ohann Kramm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altons 


Fräser aller Art. 


Dold, M. & A., Fräser-Fabrik, Triberg. 


Früserel. 


Sudicatis, Ludw. 4 Co., (alle Arten Früsarbeiten. Spe- 
sialitat gefr. Triebe u. Zahnstangen), Berlin O. 113. 


schinen für. 


Haubold jr., O. G., Maschinenfabrik, Chemnita 1. 8. 
Hummel, O., Maschinenfbk. u. Eisengiess., Berlin N. 


Fahrräder u. Fahrradmaterial. 


Corona-Fahrrad- W erko£Met.Ind.A.-G., Brandenburg a.H. 
Mars-Werke A.G., Nürnberg-Doos. 


Farben und Lacke für An- 
striche jeder Art. 


Beck, Koller & Co., Berlin C., Alexanderstr. 8a. 
I. Cottbuser Cementwaren- und Maschinenfabrik, Otto 

Schüssler, (Cementfarben), Kl.-Stróbitz b. Cottbus. 
FarbenwerkeFriedr.&CarlH essel A.-G., Nerchau b.Leipzig. 
Gaspary, Dr.& Oo.,(Cementfarben),Markranstüdt b. Leipzig. 
Glaessgen, Carl, Lackfab rik, Frankenthal, Pfals. 
Mack & Cie., Farbenfabrik, Strassburg i. E. (Rheinhafen). 
Schaal, Dr. Eugen, Farbenfabrik, Feuerbach (Württemb.). 


Farbenfabrikation, Masch. fir. 


Behrle, Otto, G. m. b. H., (ober- u. unterláufige Trooken- 
und Nassmühlen), Renchen (Baden 
Fried. Krupp Aktiengesellechaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
ام‎ en), Magdeburg-Buokau. 
Hütterjr.,H H., (Farbenmühlenu- -Anrührmasch.), Hamburg. 
Le ‚(Maschinen für Bleiweise- u. Ölfarben-, 
Buoh- u. Buil duo وی ی يا‎ Dresden-A. 98. 


Farbholzfabrikation, Masch. u. 
Werkzeuge für. 


Aug. Krumm, Johann Krumm Sohn, (Messer), Hemscheid. 
Ritter, W., (Patent-Raspelmaschinen), Altona. 


Fassfabrikation, Maschinen u. 
Werkzeuge zur. 


Anthon & Söhne, (beste und praktischste) Flenth 
Fleck Söhne,O. L.P.,(f.Trookenfäss.), Berlin-Reinickendort 
August Krumm,J ohann Krumm Sohn,(Werks .), Remscheid. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
Schmaltz, Gebrüder, Offenbach a. M. 


Fasspunde-Fabrikation و‎ ur 


schinen zur. 


Anthon & Söhne, 
Fleck Söhne, 0. ኳ ጅ., Mfbk., 


Federn aller Art. 

Stahl-u. Draht- Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau 1, Bayern. 

Feilen u. Maschinen z. Fabri- 
kation derselben. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, 


Flensburg. 
Berlin-Beiniokendorf. 


Bemscheid. 


Feilen und Patentraspeln. 


Dick, F., (Feilen f. Feinmechanik u. Prücisionsarbeit, 
Stichel, Riffel, Laub- u. Kreissäg. f. Met.), Esslingena. N. 


Feldschmieden. 


Momma, Wilh., (Inh.Otto Coors), Werkzseugmfbk., Wetslar. 


Fenster, guss- u. schmiede- 
eiserne, Oberlichte u. Bau- 
konstruktionen. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Carlowits. 


Lankhorst, G., rra ios Fenster), Witten 2. 
Zimmermann, R ., (auch Treppen u. Thore), Bautsen. 
Feuerspritzen, Lósch- u. Ret- 

tungsapparate. 
Braun,Just.Obrist.,A.-G., (Löschmasch. all. Art), Nürnberg. 
euerlöschgeräte aller Art), Górlita. 


Fischer, G. A., 
Flader, E. O., Jóhstadt, Sachsen. 
Hómg,A.,G.m. b.H. ‚(Ideal-Mom.-Schlauchkupp. ),Cöln- Nipp. 
Sorge, H., (Feuerspritsen und Zubringer) Vieselbach. 
Walther & Cie., (selbstt. mit Waltherbrausen), 
Dellbrück b. Kóln &. Rhein (früher Kalk). 


Feuerungsanlagen 
und Garnituren für. 


Forsbach, P., Chr. & Ole., Mülbeim a. Rhein. 
Giesserei Sugg & Co., A. -9. , (Dampfkessel etc.), München. 
Kaltschmidt, Carl, A. (Feuerangsanl. u . Rostst.), Bautzen. 
Rudnicki, Ad. (Boststábe m. d. Bohmiod"), Berlin SO. 16. 
Spestalwerk Thost’scher Feuerungsan]agen vormals Otto 
Thost, Gesellschaft mit beschr. Haftung, Zwickau-Sa. 

Walther & Cie., (Feuerungen aller Art), 
Dellbrilok b. Koln a. Rhein (friiher Kalk). 


4 
Economiser. 


Economiser Werke, 0. m. b. H., Düsseldorf-Grafenberg. 


Eisenanstrichfarben. 


. Rosenzweig & Baumann, Kgl. Hoflief., Farbenfbk., Kassel. 


Eisenbahnbetrieb, Maschinen, 
Apparate u. Materialien fiir. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Eisenkonstruktionen und 
Brücken. 
Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, 


Eisenwaren und Werkzeuge 
aller Art. 


Móller & Co., 


Elektrische Apparate und Ma- 
schinen. 


Braun, Just. Ohr., A.-G., (8. Kohlenstiftfabr.), Nürnberg. 
Pemael, Friedr. ‚ (komplette Einrichtungen zur Herstellung 
elektrischer Beleuchtungskohlen), Nürnberg. 


Elektrische Bedarfsartikel für 
Schwach- und Starkstrom. 


Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Culmstr. 7/8. 


Elektr. Beleuchtg., Bogenlicht 
u. Glühlicht. 


Breslau-Carlowits. 


Hagen 1. Westf. 


e Keiner, Schramm & Oo., (Glühlampen für Demonstration 


u. Dekoration 2—85 Volt.), Arlesberg i. Thür. 


Elektrische Kraftübertragung. 


Mech. Treibriomenweberei & Seilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Transmiss.-Seile u. Riemen), Treuen 1. S. 


Elektrohängebahnen. 


Bleichert, Adolf & Oo., Leipsig-Gohlis 11. 


Elektromotoren. 


Hempel, Alwin, 


Elevatoren, Becher u. Gurte fiir. 


Hagen A Co., — 1853, (Alle Arten Treibriemen und 

Transportg Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Kaniss,A.W. yee F ), Wursen-Mulde. 
Mech.Trelbriemenweb.áSeilf. GustavKuns,Aktg.,Treuen 8. 
Seyffert, A., (Gurte, auch baumwoll. Treibriemen), Wurzen. 


Elevatoren, Fórderwerke. 


Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Eitle, O., (für alle trock. Materialien, Patent), Stu 
Fried. Krapp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf 4 Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Keim, — Ingenieur, Frankenthal, Pfals. 
Luther, © Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Entstaubungsanlagen (siehe auch 
Staubfünger). 


Dreeden, — 18. 


Aktienges. vorm. Gebrüder Beck, Dresden. 
Anthon ይ Söhne, Flensburg. 
Beth, W. F. L., "Maschinenfabrik, Lübeck. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 


— n — M 
-Anlagen. 


መ Krupp Akt. Ges. ^rusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Exhaustoren. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Beth, W. F. L., Maschinenfabrik, Lübeck. 
Luther, G., Aktlengeselischaft, Braunschweig. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Extraktions-Anlagen. 

Friedrich, Max, 4 Co., Mfbk., Leipszig-Plagwits. 


Fükalien-Abfuhr-Einricht. 


Braun, Just.Ohr.,A.-G., (Einr.s.pneum.Latr.-B.), Nürnberg. 
Eisenhütten- u. Emaillierwerk, (Heidelberger Tonnen und 
pneumat. A እ 688615 a. O. 





Hebezeuge. 


Bohmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Dieterlen,Fr., (Lokomotiv- u. Waagenbebebicke), Ulma.D. 
Diisseld. Kranbaugesellech. O. W.Liebe m.b.H., Düsseldorf. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, G. m. b. H., Hamburg 19. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Heinrich de Fries, G. m. b. H., (Spezial.: Hydraulische 

Hebebócke), Düsseldorf, Harkortstr. 7. 


Frismaschinen und Fräsein- | Glas-Instrumente u. - Apparate. 


richtungen. Elser, Julius, (für alle Zwecke), Goldlauter 1. Thür. 


Greiner, Ephraim, (f. chemische Laboratorien u. Apotheken, 
Biernatski ይ Oo., Werkseugmaschinenfabrik, Chemnitz. Glasróhren in vielen Dimensionen), Stütserbach, Thür. 
Fleck Söhne, 0. Db. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 


Höllein&Reinhardt, (Giasmessgerüte), Neuhaus a. Rennweg. 
August Krumm,Jobann Krumm Sobn, (Fräser), Remscheid. 


Vereinigte Schmirgel- u. Machfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz. Glimmer (Mica H. Micanit). 
Berl.Glimmerw..Fbk.J _Aschheim, Berlin8.59 ‚Plan-Ufer92d. 


Galvanische Einrichtungen. Bresi.Glimmerwarenf.,Krawutschke&Nebelung.BreslauV. 


Koch, 0. A., Glimmerwarenfabrik, Frankfurt a. M. 
























































Heissdampf-Lokomobilen. 


Hempel, Alwin, Dresden, Furstereistr. 18. | weirowsky 4 Oo., (sämtliche Glim morfabrikate) Lenz, Heinrich, Lokomobilfabrik, Mannheim. 
Köln-Ehrenfeld. on Man Badenia, eben አ 
Persiosner & Co. Berlin W., Biilowstr. 57. 0 .» Maschfbk. u. Kesselsohm., Magdeburg-Buokau. 

Galvanische Kohlen. Vorberg & Oo., f Niederlabnstein a. Rhein. i 


21688, Jos., Fabr. gaily. Kohlen, Burgberg b.Sonthofen, Bay. 


Gartenwalzen. 


Wolff, 381, & Co., Maschinenfabrik, Heilbronn a. N. 


Heissdampfmaschinen. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa. 
Luther, G., Aktiengesellechaft, Braunschweig. 
Pfeiffer, Gebr., (f. hoch überhitsten Dampf), Kaiserslautern. 


Goldleisten, Maschinen zur 
Fabrikation von. 


Anthon 4 Söhne, Flensburg. 


Gas-Badeöfen u. Gas-Heizöfen. Fleck Söhne, O. 5. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. mheodon Wiehe Masohfbk., A.-G., gogr. 1887, Ohemnits. 
J. G. Houben Sohn Carl, Aachen. وم‎ ዝክ ای‎ apa و‎ E Mo H izun ni 
Siemens, Friedr., Dresden- A. e gsa agen. 


016886፻61 Sugg&00.A.-G.,Dampf- ,Luft-,Wase.-H. München. 
Haag, Joh., Maschinen- u. Réhrenfabrik,A.-G., (,Zentral- 

heizunge- u. Lüftungs-Anl. aller Syst."), Augsburg. 
Keil, Theod., (Fabrikheis. f.Frisch- u.Abdampf), Halle a. 8. 


Heu- und Stroh-Pressen (für 


Gradierwerke und Rückkühl- 
anldgen. 


Holsindustrie Kaiserslautern, Albert Munzinger, 
Kaiserslautern. 


Gasbeleuchtung u. Gasheizung. 


Greiner, Ephraim, (Gas-Analysen-Apparate u.-Instrumente, 
Manometer nach Schiele aus Glas), Stützerhach, Thür. 


Gas-Motoren. Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 8 
۵۵ Dresdner Gasmotorenfbk.vorm. Morits Hille, Dresden. | Dampf-, Gópel- und Hand- 
n Kar, ipa 23595...... | Graphit, . betrieb). 


Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 


Herbst, F., 4 Co., (neue einf. Konstruktion), Halle 8۰ ۰ 
Böhmer,Gebr. ‚Akt.-G H ‚Magdeburg-Neust. 9 Lübeckerst. 181 . 


Persioaner ፅ Co. 1xons-Flocken hit), Berlin W. 57. 
Kramer,P.,0.(,,Teut-Mot.‘‘), Berlin-Friedenau, Lauterstr.38. , (D graphit), 


Set — Gra hit-S chmiera arate | l 
eiffer, Gobr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. p pp 9 Hittorfsche (Crookes’sche) 


Schneider 4 Helmecke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 


Röhren zur Erzeugung von 
Röntgen-Strahlen. 


Greiner, Ephraim, Stütserbach 1. Thür. 


Hobelmaschinen. 


Anthon & Sóhne,Mfbk.,(Hols-Hobelmaschinen) Flensburg. 
Anton, Gebr., Maschinenfbk., (ftir Holsdraht), Darmstadt. 
Ritter, W., Maschfbk., (Hobelmaschinen), Altona. 


Hobelmaschinenmesser. 


Anthon 4 Sóhne, Flensburg, 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
Rubens, J.A., (ait. leistungsf.Fbr.d.Br.), Cronenberg, Bhpr. 


Gehläsemaschinen. 


Blancke & Co., G. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 

und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. B. 
Ehrhardt 4 Sehmer, G.m.b.H.,Schleifmühle P.Baarbrücken. 
MirkischeMaschinenb.-Anst.vrm. Kamp 40o., WetterRuhr. 
Strnad, Ferd., Berlin-Schmargendorf, Sulzaerstr. 8. 


Geldschrünke. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Carlowits. 
Braune & Roth, Geldschrankfabrik, Leipsig. 
Kästner, Carl, (Geldschränke — Tresorbau), Leipsig. 


Gerberei-Maschinen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried Krupp A.G. Grusonwerk, (Lohmühl.), Magdeburg-B. 
Maechfbk Vilshofen, F. J. Schlageter, Vilshofen ۰ (Bay.) 
Ritter, W., Mfbk., (Raspelmasch. für Gerbhols), Altona. 


Gerbholzfabrikation, Masch. u. 
Werkzeuge für. 


August Krumm,Johsnn Krumm Sohn, (Mosser), Remscheid. 
Ritter, W., (Patent-Raspelmaschinen), Altona. 


Graupen- und Grützmühlen- 
Einricht. 


Brügge, Friedr., Inh. Gust. Schumacher, Mühlen- und 

Maschinenbauanstalt, Flensburg. 
Fitaner,A.,Egs.u.Mschb.-Anat.‚Rybna,0./8.,Kr.Tarnowitz 
Luther, G., Äktiengesellschaft, Braunschweig. 


Gravier- und Prüge-Arbeiten. 


Berliner Medaillen-Münse Otto Oertel, Prigerel u. eigene 
Gra vieranstalt, Berlin NO., Gollnowstr. 18. 


Gummi- u. Guttaperchawaren- 
fabrikation, Masch. u. Werk- 
zeuge für. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Haubold jr., C. G., Maschinenfabrik, Chemnits 1. 8. 
August Krumm ,Johann Krumm Sohn, (Messer), مر‎ 


Hölzerne Riemenscheiben. 


Hagen & Co., ` Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Holz-Bearbeitungsmaschinen. 


Anthon &Böhne, (neueste u.beste Konstruktion), Flensburg. 
OhemnitserWerkseugmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 


mann, Chemnitz. 

.. Fleck Söhne, O. L. P., Mfbk. Berlin-Reinickendorf. 

Geschwindigkeitsmesser. Hihne und Ventile. Ritter, W., Maschinenfabrik, " — 
Bundschub, J., Ingenieur, °  Magdeburg-Wst. | Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. Schmalts, Gebrüder, Offenbach s. M. 


Holzkohlen. 


Decken,0.,(Giess ‚Hols-u.Steinkoblenstaub), Lippoldsberg. 


Holzschilerei, Maschinen und 
Werkzeuge fiir. 

Fleck Söhne, O. L. P., Mfbk., Berlin-Reiniokendorf. 

August Krumm, Johann Erumm Bohn, Remscheid. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin N., Prinsenallee 94. 


Holzschleiferei- u. Holzmehl- 
Fabrikeinrichtungen. 


Amme, Giesecke & Konegen (Spezialfabrik ersten Ranges; 


Giesserei-Masch.u.-Einrichtun- 
gen, Projekte und Gutachten. 


Badische Maschinenfabrik, ältestes und bedeutendstes 
Werk in dieser Spezialität Durlach (Baden). 
Berger ል Co., Maschinenfbk., Berg. Gladbach b. Köln a. Eh. 
‚Göppinger Magnet-Fabrik, Carl Scholl, Göppingen. 
Vereinigte Schmirgel-u. Machfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz. 


Hüngebahnen. 


Hütter jr., H., Hamburg. 
Otto, Th., 4 Co., (mit d.neuest. Pat.- Weichen [Pat.Krempler 

No. 76550] i Verbind. m.Aufzüg. u.Waagen), Schkeuditz. 
Tourtellier, T. & Fils, , Mülhausen i. Elsass. 


Hanf- u. Drahtseile aller Art. 


ነ 

Hagen ል Oo., gegr. 1853, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Kaniss, A. W., (Seile su allen Zwecken), Wursen-Mulde. 
Mech Treibriomenweb.&Seilf.GustavKuns,Aktg.,Treaens. 


Hanfgurte. 


Kanis A. W. ልክ su sll. Zwecken), Wursen-Mulde. 


Giesserei- und Gusswaren. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hummel, O., Maschinenfabrik u. Eisengiesserei, (Lehm-, 

Stahl- u. Hartguss, Phosphorbronze), Berlin N. 


Gipsmühlen, Einricht. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. Nd Aue. : ری ی‎ A Dr Personal 1600), Braunschweig. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. H " h b 

T : 2 | oizsenrau enmaschinen. 
Glasbläsereiartikel, Glaswolle. Hanfschläuche (roh u. gumm.). — e 


Malmedie & Co., Machfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Holzschuh- und Schuhleisten- 
fabrikation, Maschinen zur 


Anthon ፅ Böhne, Flensburg. 


Pressel, Paul, Hanfschlauchweberel, Königsee i. Thür. 


Hartgusserzeugnisse. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, . Kaiserslautern. 


Hóllein 4 Reinhardt, Neuhaus am Hennweg. 


Glashiittenu. Glasschleifereien, 
Masch. fiir. 


Fried. Krupp Aktien esellscbaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs — Magdeburg-Buckau. 


Kompressoren. 


W. dise‏ .0 الات ليد R E‏ نج 
u-Anstalt pn engiesserel, erseburg ۰ g.‏ 
Borsig, A., Berlin-Tegel.‏ 
Cottbuser Maschinenfabrik ۰ Eiseng., Akt.-Ges., Oottbus.‏ 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg 1. Sa.‏ 
Maschinenbau-Aktien-Ges, Balcke, Abt. Maschinenfabrik‏ 


Frankenthal, Frankenthal (Rheinpfalz). 
Pils, C. F., Armaturenfabrik, Chemnitz 
Schüts, @ E Wursen i. 8. 


Weise & Monski, (Kompressoren aller Art, ne Bue 
Schnellkompressoren » Rapid"), . B. 


Komprimierte Wellen. 


Anthon & Sóhne, 


Kondensations- Anlagen. 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Back&Kiesselbach,Maschfbk.,G.m.b.H.,Rath b.Düsseldorf. 


Flensburg. 


Kondensationswasserableiter. 


Blanoke 4 Co., 6. m. ከ. H., O. W. Julius, Maschinen- 

und Dampfkeesel- -Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Bopp 4 Beuther, (Kondenstópfe), Mannheim-Waldhof. 
Braun, Just. Ohrist., A.-G., Nürnberg. 
Kuntae, ምር 


Nach acoby, 2 : 
erê Se (Pat.-Schwimmertöpfe) Magdeburg. 


Schnei 
Kondensatoren f. Dampfmasch. 
und Dampfpumpen. 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfab Kaiserslautern. 


Kondenstópfe. 


Pils, O. F., —⸗ 


Obemnits. 
Weinmann ۵ Lange, 


Bahnhof Gleiwits. 


Kondenswasser-Rückleiter. 
Pilz, C. F., Armaturenfabrik, Chemnitz, 


Konditorei, Maschinen für. 


Greiner, Ephraim, (Thermometer sum Bonbonkochen), 
Btütserbaob, Thüringen. 


Konservendosenschiüssel, Ma- 
schinen zur Herstellung der- 


selben. 
Malmedie & Co., Mschfbk. Aktionges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Konserven- und Präserven- 
fabriken, Einrichtungen für. 


Hersog, E., Maschinenfabrik, Leipzig-Reudnits. 


Konserve- und Wichsbüchsen- 
fabrikation, Maschinen zur. 


Carl, Maschinenfabr. u. Eise , Zeulenro 
th & Pastor (f. Konserveb.- 661 SE 


Konstruktionszeichn. u. Pline. 


Konstruktionsseichnungen und Pläne für Maschinen und 
Fabrikeinrichtungen aller Art liefert durch Vermitte- 
lung von Spesialtechnikern das Bureau des , Praktischen 
Maschinen-Konstrukteur*, W. H. Uhland, G. m. b. H., 

Leipsig-Goblis. 


Kontroll-, Konsum- u. Wert- 
marken aller Art. 


Tümmler, Rob., Gravier- u. Präge-Anstalt, Döbeln 1. 8. 


Kn 
Meyer, 


Kopierdrehmaschinen. 
Baer, Jos., Masohinenfabrik, (für Massenartikel aus Hols 
nach Profilen), Weingarten, Württbg. 


Kraftgaserzeuger und Kraft- 


gasmotoren. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, 


8.| Krüne. 


Bleichert, Adolf & Co., Leipsig-Gohlis 11. 
Bóhmer, Gebr. ‚„Akt.-Ges. Mageburg-Neust. ,Lübeokerst.181. 
Briegleb, Hansen & Co. (siehe unter Aufstige), Gotha 21. 
shinen-Werkst&tte. Ulm a. D. 
Kranb baugesellsoh.O. W.Liebe m.b.H., Düsseldorf. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Heinrich de Fries, G. m. b. H. (für Handbetrieb), 
Düsseldorf, Harkortatr. 7. 
Hütter jr., 


H., Hamburg. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Stuckenhols, Ludwig, Wetter a. d. Ruhr. 
Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits, 


Wolff, Jul. & Co., Maschinenfabrik, Heilbronn a, N. 


Braunschweig. 


eim. Dieterlen, Frits, Masc 
Düsseld 


Kalksandstein-Fabrik-Einrich- 
tungen. 


Aktiengesellsch. ያ. industr.Sandver wertung, Basel (Schw.). 
Leinbaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa. 


Kaminkiihler. 


Holsindustrie Kaiserslautern, Albert Munzinger, 
Kais 


erslautern. 
Kautschuk-Stempel. 


von Meyer, Heinrich, Berlin SO., Bkalitserstr. 135. 


Kehlleisten-Fabrikation. 


Anthon & Béhn 


6, Flensb 
Fleck Sóhne, 0. L. P., Mfbk., 


urg. 
Berlin-Beiniokendorf. 


Kellerei-Gerätschaften und 
-Maschinen. 


Braun, Just.Ohrist., A.-G., Luftd.-Bierabs.-App., Nürnberg. 


Ketten. 


(bestgeprüfte Krank.), Belecke i. ۰‏ دی ید 
Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth B.‏ 
Eschweiler Akt.-G.f.Drahtfabrikat. (Oalibrierte u.uncalibr.‏ 
elektr. geschwoisste Kotten 2—18 mm stark), Eschweiler.‏ 
Mohling,D.&Oie.,Fb.v.goschmied.K tt. ‚Dahleb. Altensi.W.‏ 


Kettenmaschinen. 


Malmedie & Co., Msohfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Both & Pastor, Maschinenfabrik, Kóln-Radorberg. 


Kieselguhr. 


Gewerkschaft Klaus, Altenschlirf (Oberhessen). 
Bheinhold © over. 
‘Verein. Deutsche Kieselguhrwerke, G. m.b.H., Hannoverb. 


Kisten- u. Kistenbretter-Fabri- 
kation, Masch.u. Werkzeuge f. 


Anthon 4 Böhne, 


Flensburg. 

Kochanski, 8., مسا‎ ee ልብ Berlin 8.ኘኛ. 68. 
ugust ; Johann hn,  (Bagen, Messer 
und Werkseuge aller Art), Remscheid. 
Altona. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, 


Kistengriffe. 


Pühl, Adolf, Kleineisenwfbk.,(lackiert), Plettenberg, Westf. 


Kitte. 


Mack & Cio., Kittfabrik, (Spezialitat: Patent-Schwarzkitt 
fir Installationen), Strassburg i. E. (Rheinbafen). 


Klaviersaitendraht. 


Stahl- u. Draht- Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau i. Bayern. 


Klischees und Holzschnitte. 


Haussmann, Frits, (Holsschnitte, Galvanos, Zinkätzungen, 
Lieferant erster Werke desIn- u. Auslandes), Darmstadt. 


Klosett- Anlagen (sicho auchAbort-Anlagen). 


Schwarz, Louis & Co., Aktiengesellschaft, (Torfmullstreu- 
Bystem), Hemelingen b. Bremen. 


Kohlensäure-Entwicklungs- 
anlagen aus Karbonaten u. 


Holzstifte, Maschinen z. Fabri- 


kation derselben. 


Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin-N., Prinsenallee 34. 


Holz- u. Strohstoff-, Strohpapier- 
u. Pappen-Fabrikseinrichtg. 


Naeher, J. E., ERI Pumpen für Wasser, Sieb- 
wasser, Stoff und Säure), Chemunitz, 


Holzwolle und Holzwollseile. 


Chary, J., Sohn, (Holsw. u. Holswollseile), Oberhomburg. 
Leonhard4Klemm,(Holsw.u.Holswollseile),St.Egidieni.S. 


Holzwolle-Masch. u. Werkzeuge. 


Anthon & Söhne, u fach wirk. Packpressen), Flensburg. 


Fleck Söhne, O. Sé ; Mfbk., Berlin-Beinickendorf. 

August Krumm,Jo lan Kram Hola » (Messer), Remscheid. 

Hopfen-Zerkleinerungs- 
Maschinen. 

Aktienges. vorm. Gebrüder Seck, Dresden. 

Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Horn- und Beinwaren. 


Greiner, Ephraim, (für ehemische Laboratorien u. Apo- 
theken), Btütserbach, Thüringen. 


Hufnägelmaschinen. = 


Moyer, Mota boner — Köln-Raderberg. 


Hydranten. 


Armaturen- u. Mschfbk., 
Bopp 4 Reuther, 


Isoliermaterialien. 


Bayer. Torfstreu- und Mullewerk, (Isoliermulle für Eis- 


Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Mannheim-W aldhof. 


keller, Kühlräume, Pehlbóden etc. Broohüre mit Bau- | A 


plänen etc. gratis), Haspelmoor, en 
Deutsch- chische Isolir- u. Korkwerke, G. m. b. H., 

Dresden, Filialen: Berlin, Leipzig, Lauben i. Schl. 
— Korksteinfabrik en von Griinsw 

G. m. b. H., dd indie بل‎ a. Rhein. 
Hochs. A Co., "Lausitzer زاو‎ 1 Oottbus. 
Hagen & Co., Er, مس‎ Hamburg- -Btettin-Antwerpen. 
Meirowsky & Co ektrotechnik), Köln-Ehrenfeld. 
Poensgen, Paul, p Isoliermaterialion-Fabrik, Köln. 


Reye,G. W.&Söhne ‚(Kieselguhr, Broschüre grat. — 
Rheinhold A Co., Hannover. 


Kabelfabriken, Einricht. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Kabelpressen, hydraul. 


Fried. Krupp Akt. Ges. werk, Magdeburg-Buckau. 


Kakaofabrikation, Einricht.für. 


Huckauf 4 Bille, Maschinenfabrik, (Spes. für Gross- 
betrieb), Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M., (BpezialitAt), Dresden-A. 28. 


Külteerzeugungs- u. Eismasch. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth ይ Ellen- 
armstad 


berger D 
Borsig, À., Berlin-Tegel. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng. 0 — -Ges., Cottbus. Koksgasen. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A Hamburg. Schütz, ۰ Wursen i. 8. 
Gesellschaft für Linde's Eismaschinen, 31 -G., (Kälte- 
erseugungsanlagen), Wiesbaden, 


Kohlensäure -Verfliissigungs- 
Maschinen. 


Schiits, G. A., Wursen i. 8. 


Kohlen- u. Koksbrecher. 


Eitle, O., Maschinenfabrik, 


Stuttgart. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, 


Braunschweig. 


Kolben und Kolbenringe. 


Schmeck, Gebr. ል Oo., G. m. b. H. (Pat. Kolb. and — 
Eiserfeld a 


Kollergänge. 


Badische Maschinenfabrik, 

Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, እደ Backen 


Durlach (Baden). 
Mannh 


Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits. 
Füliner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 
Leinhaas, E. Aktiengeßellschaft, Freiberg i. Sa. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim 4 Co. und Schlesinger ፅ Co., Hannover- Hainhols. 





Quiri ol: مت‎ .Eismaschinen-Fbk., Sohiltigheim,Els. 
Schüts, Wursen i. 8. 
Tiefb.u. ١ Kaitelna. A.-G. v. Gebbardt&Koenig, Nordhausen. 


Kaffee-Schäl-, Polier- und 
Sortier- Maschinen. 


. Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Kalander. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Linoleum 

und A Magdeburg-Buckau. 
Füllner, H., Maschinenbau- Anstalt, 
Haubold jr., 0. G., Maschinenfabrik, 
Hummel, 


Warmbrunn. 
Chemnits 1. 8. 
O., Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Berlin ۰ 


Kalkmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Kaltsägen. 


Folk, Emil, (Kreis- u. Bügelsägen), Leipzig, Königsstr. 6. 
Vried.Krupp A.G.Grusonwerk, (Bandsägen), Magdeburg-B. 
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Margarine-Fabrikation, Talg- 
schmelzerei, Maschinen und 
Apparate zur. 


Anthon & Söhne, (Fass- u. Kübel-Masch.), Flensburg. 
Grasso, Henri, vorm. W. Grasso, grösste und älteste 
Bpesialfabrik | für Margarinebuttermaschinen. Gegrtin- 
det 1858, Hersogenbusch (Holland). 
Zimmermann, Ob., Maschinenfabrik, Kóln-Ehrenfeld. 


Maschinen zur Herstellung von 
Buchbinder-Kaliko. 


Haubold jr., C. G., Maschinenfabrik, Obemnitz 1. 8. 


Maschinenmesser jeder Art. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 
Rosenbach, F. W., Messerfabrik, Remscheid. 


Rubens, J.A., (&lt.leistungsf.Fbr.d. Br.), Cronenberg, Rhpr. 


Masto für elektr. Leitungen. 


A.-G. vorm. H. Meinecke, (Gittermaste), Breelau-Oarlowits. 


Membranpumpen. 


Schüts, Q. A., Wursen i. 8. 


Meßwerkzeuge. 


Alig & Baumgärtel, Präsisions- Werksg.-Fbr., Aschaffenbg. 


Metallguss. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Oarlowits. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Mgss.; gogr. 1790), Halle a. ۰ 


Metallpressen, hydraulische. 


Fried. Krupp Akti schaft Grusonwerk, (sur Her- 
stellung von Stangen beliebigen Proflls aus Meesing, 
Aluminium und anderen Metallen oder Legierungen), 


Magdeburg-Buokau. 
Metallsügen. 


Wiss, Ferd., Metallsägenfabrik, Detmold. 
e 

Metallschläuche. 

Metallschlauch - Fabrik Pforzheim vorm, Hoh. Witzen- 
mann, G. m. b. Pforsheim. 

Neue Gasindustrie Ulm, G. m. b. H., Ulm a. D. 

Poensgen, Paul, Metallschlauchfabrik, Kóln. 

Milchseparatoren. 

MArk.Maschinenbau-Anstalt,Teutonia*,(,Teutonia“Milch- 
sentrif., scharfste Entr., leicht. Gang), Frankfurt/Od der 96. 


Mineral Mühlen, 


Eisenwerk vo Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Mineral wasserapparate. 

Fischer & Kiefer, (pat. Systeme u. Syphons), Karlsruhe 1. 8. 
Malmendier, Carl, 518, Mauritiussteinweg 69. 
Mosblech, Hugo (Otto Uhliebs Nachf. )  C6ln-Ehrenfeld. 


Noll, W., een): Minden i. W. 
Mischmaschinen. 

Aktienges. vorm. Gebrüder Seck, Dresden. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Fried. Krupp Akt. Ges. GrusonWwerk, Magdeburg-Buokan. 
Huokauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Modellbildhauer. 


Schellschmidt,F.,(Mod.1.Hlz.,Gips,Hartblei eto.), Uslari.H. 


Modelldübel. 


Küstner, Franz, Spezialgesch. f. Modelltischl., Dresden-N. 


Modelle. 


Alsleben & Zscherper, L.-Volkmarsdorf, Ludwigstr. 106. 
Jahn & Zinke, Modelifabrik, Berlin 8. O., Dresdenerstr. 15. 
Jgler, Johannes, Hameln a. W. 
Terry, Carl, Modellfabrik m. Dampfbetrieb, Leipzig. 


Modellschriften f. Giessereien. 


Küstner, Frans, Spezialgesch. f. Modelltischl., Dresden-N. 
Zanker, J. Ch., Sohriftgiesserel, Nürnberg. 


Molkerei-Einrichtungen. 


Greiner, Ephraim, (Milohfett-, Bestimmungs- [Extraktions) 
Apparate, Instrumente, Ärkometer, Milohprober መ 
Thermometer aller Art), Stitserbach (Thüringen). 


Motoren, hydraulische. 


Maschinenfabrik Geislingen,! Geislingen (Württemberg). 


Laubsige-Utensilien. 


Schaller, G., & Oo., Constans a, B. 
Laufringe. 
Kugelfabrik Fisoher, A.-G., Schweinfurt. 


Leder-Fabrikation u. -Bearbeit. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Metzger, Ohr., & Oie., Mfbk.u.Eisengiess., (sämtl. nenne 

sur Fabrikation farbiger Leder), Homburg v. d. Höhe. 
Schilde, Benno, Mfbk., (Spes.: Lederwalzen), Hersfeld. 


Ledertuch- und Wachstuch- 
fabrikation. 


Haubold jr., 0. G., Maschinenfabrik, 


Leim. 


Wilhelmsburger Ohemische Fabrik, Wilhelmsburg (Elbe)2 
b. Hamburg. 


Leimfabriken, Einricht. für. 


Friedrich, Max, 4 00. Mfbk., Leipsig-Plagwits. 


Lichtpausapparate u. Gestelle. 


Kóchert, Gotthold, Spes.-Fbk., (auch Papiere), Ilmenau. 
Philipp, Otto, (elekt. u.pneum.),BerlinW.64, U.d.Linden 15. 


Chemnits 1. 8. 


Lichtpauspapiere. 


Lichtpauspapierfabrik „Phos“, Detmold. 
Philipp, Otto, * Berlin W. 64, U. d. Linden 16. 
Scharlau, a. Y. Lichtpauspapierfabrik, Hamburg 7. 


Schwickert, Rich., Lichtpaus-Papierf., Freiburg, Breisgau. 
Wiegand, Emil, Lichtpauspapierfabrik, Dortmund. 


Linoleum-Fabriken,Einricht. f. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, (Spesial-Schneidmaschinen 
für Linoleum), Altona. 


Lokomobilen u. transportable 
Dampfmaschinen. 


Friedrich e Er upon Motorenfbk., Feuerbach-Stuttgart. 
Garrett Smith & و‎ (Lokomobilen mit aussiehbaren 

Rdhrenkesseln Zoe 800 P.S. mit 5j&hriger Garantie für 

die Feuerbuohsen), Magdeburg-Buckau. 
Klinkhardt, Bichar Wursen. 
Lanz Heinrich, Lokomobilfabrik, Mannheim. 
Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. — ne, 


xs ویس چم‎ e derer a ER en i. L. 


Weinheim (Baden). 
—— እር, Maschfbk. 


‚G.m.b.H.,Bath b.Düsseldorf. 
Siegel, Feodor, Maschinenfabrik, Schönebeck a. Elbe. 


Wolf, Magdeburg-Buokau. 
Lokomotiven. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Lufthämmer. 


Thiemer, Max, H. & Oo., Dresden-A. IV. 
Luftkompressoren. 

Hertel, Ernst, 4 Oo, (nach Hertels en) Leipzig-L. 
Schütz, G. A. Wursen i. 8. 


8 Ferd., ` Berlin-Schmargendorf, Sulsaerstr. 8. 
Weise & Monski, (Kompressoren aller Art, Spes. pet 
Schnellkompressoren „ Rapid“), Halle a. 8. 


Magnetische und elektromag- 
netische Scheideapparate. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Ersscheider für 

trocknes und nasses Verfahren) Magdeburg-Buckau. 
Góppinger Magnet-Fabrik, Carl Scholl, Góppingen. 
Holder, Gebr., Maschinenfabrik, Metzingen, Wttbg. 


Kessler, H., Metallw.- u. Maschinenfbk., Oberlahnstein. 


ee 
Mahlgiinge. . 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 
Luther, G., و ری نیت‎ Braunschweig. 


Malzfabrikation, Einrichtg. fir. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth 4 Ellen- 
Darmstadt. 
Leipzig. 
Braunschweig. 


berger, 
Hanner & Hering, Brauereiingenieure, 
Luther, G., Aktiengesellschaft, 


Mangeln und Drehrollen. 


Haubold jr., O. G., Maschinenfabrik, Chomnits 1. 8. 


Manometer. 

Blanoke & Co., G. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 
uni Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 

Schubert, Max Spesialwerk f.Manom.-Fbk.,ChemnitsNr,26. 


Kristallgummi. 


Kristallgammi, Imitation des Gummiarabicum. Neues 
Verfahren für die Fabrikation desselben lehrt Uhlands 
Versuchsstation für Stirke-Industrie, G. m. b. H., 


Leipzig-Gohlis. 
Kugelmühlen. 


— Maschinenfabrik, 
(kompl.Anlagen),Berg-Gladbach b.Kölna.Rh. 
Brink d دی وب‎ Maschinenfabrik 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., 
Fried. Krupp Akt. Ges. SE Magdeburg-Buckan. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits. 


Durlach (Baden). 


Mannheim. 
Hamburg. 


Luther, G., Aktien e Braunschweig. 
Pape ennebergáOo. ,(ohneSiebef. Nassvermh!.), Hamburg. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1837, Chemnits. 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. "A. -Q., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols. 


Kugeln ftir Kugelmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Kugeln, Kugel- u. Rollenlager. 


Kugelfabrik Fischer, A.-G., (Kugeln aus Stahl und allen 
anderen Metallen voll und hohl), Schweinfurt. 


Kunstwollfabrikationsmasch. 


Kohllóffel, Ulrich, Maschinenfabrik, (SpesialitAt seit 1862, 
eigene u. patentierte Systeme), Beutlingen, Württ. 


Kunststein - Fabrik - Einrich- 
tungen. 


Fried, Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, & Qo., Mfbk., Leipzig-Plagwitz. 
Gaspary, Dr. 4 Oo., Markranstädt bei Leipsig. 
Lucke, O., Maschinenfabr., (Sámtl. Maschinen der Kunst- 
stein- u. Zementwaren-Branche. Erste Spezialfirma 
dieser Industrie, weltbekannt), Eilenburg b. Leipzig. 


Kupferschmiede-Maschinen. 


Thiemer, Max, H. ይ Oo., Dresden-A. IV. 


Kupferschmiederel. 


Koil, Theod. (Apparatebau, Dmpfl 1.Kupf.u.Eis.), Hallo a.S. 


Kupplungen. 


Anthon & — (Reibungsk. u. andere), 
Cottbuser Maschinenfabrik ۰ Eiseng., Akt.- 
Friedrich, — & Oo. , (Reibungskupplungen), Leipxig-Pl. 
Fried. Krap pp Akt . Ges. One qiie Magdeburg-Buokau. 
Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gogr. 1887, Ohemnits. 


Lacke und Firnisse. 


Beck, Koller & Oo., 
Mack & Cie., Farbenfabrik, Strassburg 1. E. (Rheinhafen). 
Schaal, Dr. Eugen, Lackfabrik, Feuerbach (Württemberg). 


Lager. 


Anthon 4 ۵ Flensburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg- Buckau. 


Lagerkonipositionen. 


Blanoke & Co., G. m. b. H., O. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkeesel- Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Hagen & Oo., gegr. 1853, (Spesialität: Permanit-Lager- 
metalle f. alle Betriebe), Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Landwirtschaftliche Masch., 
sowie Bestandteile hierzu. 


Aotien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 
Allendorf,O.,(Milchzentrif.,Jauchep. eto.),GOssnitz I, S.-A. 
Behrens, Paul, Magdeburg, Olvenstedterstr. 10/18. 
Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Fried. Krupp "Aktiengesellschaft Grusonwerk, (neue Ex- 
celsior-Schrotmühlen), Magdeburg-Buckau. 
Gross & Co., Mfbk., Spes.: Eggen, Walsen, — 
Klinkhardt, Riehar 
August Krumm Johann Krumm Sohn, (Häckselmesser, 
Mähmasch.-Mosser er, Rübenmess. Rech ,Rechensink. Schrauben- 

schlüss., Winden, Feilen u. sonst. Bestandt.), Bemscheid. 
Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. Th. Flöther, 
Aktiengesellschaft, Gassen 1. L. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim 
Sack, Rud. (Stahlpfiige,Bäemasch. eto.), Leipzig- 14. 
Ostdeutsche Maschinenfabrik vorm. Rud. Wermke, 
Akt.-Ges., Heiligenbeil-Ostpreussen. 


Berlin C., Alexanderstr. 8a. 


Wursen. 


aden). 


Latrinenreinigung, Maschinen 
und Gerátschaften zur. 


Braun, Just.Ohr.,A.-G.‚(Einr.u.pneum.Latr.-B.), Nürnberg. 


Flader, E. O., Jöhstadt, Sachsen. 


Porzellan-Fabriken, Masch. für. 


Greiner, Ephraim, (Geräte aller Art f. chem. Laboratorien 
und Apotheken), Stützerbach, Thüringen. 


Porzellanwalzen. 


Wegmann, Fr., 


Pressen für die Metallwaren- 
fabrikation. 


Tümmler, Rob., (650 Arbeiter), Döbeln 1. Bachs. 


Pressen, hydr., Schrauben- etc. 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Borsig, A., (Pressen und Apparate bydr. jeder Art und 

Grösse für alle Zwecke), Berlin-Tegel. 
Braun, Just. Christ., A.-G., (hydraul. Pressen), Nürnberg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hummel, O., Mfbk. u. Egss., (hydraulische), Berlin N. 
Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, (bydraul.), Nürnberg. 
Pfeiffer, Gebr., "Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Ruocks,F.B. &Sohn, (Hydr. Pressen Spesialit. ),Glauchaui.8. 


Zürich. 


Olsparapparate. 


Adolph, Gustav, Fabrik techn. Artikel, Mains. 
K6lnerA pparate-Bauanst., Joseph Ooblenser, Köln a.Rb. X. 


Papiere jeder Art. 


81616፻ & Vogel, Leipzig, Berlin SW., Hamburg. 


Papier- und Pappen-Fabrika- 
tionsmaschinen. 


Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warm 

Hemmer, Gebr., Mfbk., Akt.-Gesellsch., Neidenfels, o 

Joachim, 0. & Sohn, Maschinenfabrik, 'Schweinfurt a. M. 

Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Wagner 4 Oo., 
Oóthen i. Anh, 


Papier- und Pappenmesser. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, E seit 
80 Jahren), cheid. 


Rubens, J. re (ält.leistungsf.Fbr.d.Br.). IR بت‎ Bhpr Presshefenfabriken. 5 Einricht. 


fiir. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth 4 Ellen- 


berger, Darmstadt. 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa, 
Pressluftwerkzeuge. 


Hartung, Kuhn & Oie., Mfbk., A.-G., Düsseldorf-Oberbilk. 


Presspüne. 


Kade 4 Co., Fabrikgeschäft Saenits, Ober-Lausits. 
Presspumpen. 
Just, Ohrist., A.-G. Nürnberg. 


Messniceabea Ate e Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Bheinpfalx). 
Weise ፊ Monski, (8965. Duplex-Presspumpen), Halle a.8. 


Presstücher. 


Hagen 4 Co., gegr. 1853, (Spezialität: ,,Kamelhaar-Press- 
tücher**), Hamburg-Btettin- Antwerpen. 
Mech. Treibriemenweb. er GustavKuns,Aktg.,TreuenS. 


Pulsometer. ` 


Blanoke & Oo., G. m. ከ. H., O. W. Julius, Maschinen- 

Bau-Anstalt und Eisengiesserei, . Merseburg a. 8. 
Nacher, J. E.,. Ohemnita 1. B. 
Vogel, (0821, Chemnits i, Sa. 


Pulverfabrikat., Maschinen zur. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (vollstin- 
dige Einrichtungen sur Herstellung der Altern u. neuern 
[rauchschwachen] Pulversorten), Magdeburg-Buokau. 


Pulverisiermühlen f. Drogen. 


Fried. Krupp Akt, Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Pumpen u. Pumpwerksanlagen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Geselischaft, Nürnberg. 
Bopp 4 Beuther, Mannheim-Waldhof. 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Braun,J ust.Christ., A.-G. (Pump.f.slleZweoke), Nürnberg. 
Brodnits & Seydel, Mfbk., (Dampf-Riemen- und Tief- 

brunnenpumpen), Berlin N. 


Commandit-Gesellsch. für Pumpen- u. Maschin.-Fabrikat. 

W.Garvens (Abteilung Pumpen), Wüilfel vor Hannover. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. وه‎ Akt.-Ges., Cottbus. 
Ehrhardt ል Sehmer,G.m.b.H.,Schle nühleP. Saarbrücken. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, G. m. b. H., Hamburg 19. 


Flader, E. M Jóhstadt, Bachsen. 
Hütter jr., Hamburg. 
Hummel, S u. ; (hydraulische), Berlin N. 
Leinhaas, Se rie E Freiberg i. Sa. 


Maschinenbau-Aktien-Ges. Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal Frankenthal (Rheinpfals). 
Nacher, J. E., (Bpesial.: rotierende Pumpen, D. R.-P., Zeug- 
nisse über 7- bis 10jährigen Betrieb ohne Reparatur), 
Chemnits 1. 8. 

Pemsel,Friedr., Maschinenfabrik ae 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfab aiserslautern 
Pilz, C. F., Armaturenfabrik, Chemnitz. 
Sack&Kiesselbach, Maschfbk., 6. m. b.H., Rath b.Düsseldorf. 
Schütz, G. A., Wursen 1. 8. 
Vogel, Carl, Chemnits i. 8. 


Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwits. 
Weise 4 Monski, (Spesfbk. f. Pumpen aller Art), Halle a. 8. 


Putzbaumwolle u. Putztiicher. 


Ephraim, Emil, Breslau, Berlinerstr. 37/38. 
Schön, O. G., (mittels eig. neuest. Maschinen gekämmte 
neue bunte u. weissePutzfAd. ‚Putztüch.), Leipzig, Mkt.17. 


Putzpapier. 


Dittrich, 0. H., Papierfabrik, 


Putztücher. 


Raets, E. M., Berlin N. 30, Köln-Merheim, 
Gleiwits, Arnheim, 
Hoerstal-Lez-Lidge. 


Nicolai, 0/8. 


Patent-Bureaux. 


Voss 4 Steininger, St. Petersburg (Russl.), 68 Gorochowaja. 


Pendelmúhlen. 


Luther, G., Aktiengesellschaft, 


Petroleum-Motoren. 


A.-G.DresdnerGasmotorenfbk .vorm.Morits Hille, Dresden. 
Donath, Karl, Spexial-Fabrik, Leipxig-Entritasch. 
Herbst, F., & 'Co., (neue einf, Konstruktion), Halle a. 8. 


Petroleum- u.Spiritus-Pumpen. 


Semmelroth, Gebr., gegr. 1872, Dresden, Stürkengasso 26. 


Photogr. Bedarfsartikel, Appa- 
rate, Papiere ete. ` 


Lechner, R., (Wilh. Müller) Fabrik, Wien, Graben 81. 
Winter, Obr. NW ‚Sohn ‚Fabrik, (Preisliste gratis), Leipzig 29. 


Pianofortefabriken, Masch. für. 


Braunschweig. 


Anthon ይ Böhne, Flensburg. 
Fleck Sóhne, C. 07 P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona, 
Pinsel. : 

Beck, Koller & Co., Pinselabteilung, Berlin C. 


Fischer, 0. H., Kónigl. Hofl., Bürsten- u. Pinselfabrik, 

(Preisliste gratis), Neustadt a. d, Haardt. 
Kaufmann, H W., Adler-Pinsel-Fabrik, Lauterberg (Hars). 
Kugler, A. O., Pinselfabrik, (alle Gattungen), Niirnberg. 
Liersch & Wagner, (illust. "Preisliste gratis), Nürnberg. 


Pinselfabrikationsmaschinen. 


Baer, Jos., Maschinenfabrik, Weingarten, Württbg. 


Pissoire. 


Schwarz, Louls 4 Oo., Aktiengeselischaft, (Torfit- Anlagen), 
E Hemelingen b. Bremen. 


Plomben-Maschinen. 


Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, 


Plombier-Zangen. 


Tümmler,Bob., (anchBleiplomb.u.Giessappar.), Döbeln 1.8. 


Pockholz. 


Keollnee & Biok, (inStàmm.u.n. Aufgabe geschnitt.), Bremen. 
Schlick,Otto, (roh a. nach Aufgabe geschnitten), BerlinC.25. 
Schuss, Wilhelm, (in Stämmen u. geschnitten), Düsseldorf. 


Polier-Maschinen, -Scheiben 
- 00 


Dahlhaus & Oo., (Poliermaschinen für Bleche, Stabe und 
Róhren), Iserlohn. 
Hagen 4 Co., gegr. 1853, (Neu-, Universal"-Polier-u.Schleif- 
Scheiben für alle Zwecke), Hamburg- -Stettin- Antwerpen. 
Mech. Treibriemenweberei & Seilf. Gustav Kuns, Aktien- 
gesellschaft, (Baumwollriemen), Treuen i. 8. 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols. 


Köln a. Rh. 


Porzellan-Email-Farben. 


Rosenzweig & Baumann, Kgl. Hoflief., Farbenfbk, Kassel. 


Koln a. Rh. 


8 ١ 
Motorfahrriider. 


Mars-Werke A.G., 


Motor-Wagen aller Art. 


Allgemeine Betriebsaktiengesellschaft f. Motorfahrzeuge, 
(Spes.: Elektromobile, System Kriéger), 
Flader, E. C., Jóhstadt, Sachsen. 


Mühlen. 


Sohneider, Jaquet & Cle., 


Mühlenbedarfs - Artikel. 


Behrle, Otto, G. m. b. H., (Seidengaze, Gurten, Becher, 
sowie sAmti. Bedarfsartikel) Benchen (Baden). 
Kaniss, A. W., (Gurte u. Becher eto.), Wurzen-Mulde. 


Mühlen-Einrichtungen. 


Aktienges. vorm. Gebrüder Beck, SpezialitAt: Bau und 
Umbau automatischer Getreidemühlen , Fabrikation 
aller Müllereimaschinen, ca. 2000 Arbeiter, Dresden. 

Amme, Giesecke & Konegen (Spezialfabrik ersten Ranges; 
Personal 1600), Braunschweig; 

Anthon & Böhne, (komplett), Flensburg. 

Behrle, Otto, G. m. b. H., (Getreide- u. Griesputsmaschi- 
nen, unterlÉufige Mahlgünge), Renohen (Baden). 

Daverio, Henrici 4 Cie. (komplete Getreidemühlen, 
Müllereimaschinen), Zürich. 
isenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
uckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 

Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 

M&de,H.,(aut.Mühl.nach neuerMahlmethode,alle bish.Syst. 
übertreff. Pat.-SchAl- u.Bürstmasch.), Waldenburg,Sachs. 

Maschinenfabrik Geislingen, (Walzenmühlen u. kombiniert 
mit Mahlgangsystem), Geislingen (Württemberg). 

Maschfbk. f. Mühlenbau vorm. O. G.W. Kapler, Aktienges., 
(Mod. Neu- u. Umbauten u. Müllereimasoh.), Berlin N.20. 

Merseburger Maschinenfabrik ር. Eisengiesserei B. Herrich 
& Oo., (auch Turb. u. Wasserräd.), Merseburg a. 8. 7. 


Mühlensteine aller Gattung u. 
Schärfwerkzeuge f. dieselb. 


Behrle, Otto, G.m.b.H., (f.Getreide-, Oement-u.Miner.-Mül- 

lerei, eig.Brüche, auch 8 kseuge, Renchen(Bad.). 
Kupka, 3. O., (all . Spes. Schisfwerks.), Sohkeudits. 
Schlüter, H. & Oo., M ein-Fabrik, Magdeburg-Neust. 


Müller-Gaze. 


Behrie, Otto, G.m.b.H.,(ochteSchweisergase), Benchen(Bad.). 


Nassluftpumpen. 


Pilz, 0. F., Armaturenfabrik, 


Nickelsalze. 


Hempel, Alwin, 


Nieten. 


Dreyse & Collenbusch, E. W. G., Nietenfabrik, 


einzig echte D. (0. Niete), Bömmerda (Thüringen). 
Fessler, Joh. سید‎ eor, (fertigt Nieten aller Art von 

1—40 mm Star München. 
Knipping, Gebr., W estf. Nieten-Fabriken, Altena 1. Westf. 
Móhling, D. & Cie., Nietenfabrik, Dahle b. Altena i. Westf. 
Weber & Ochsenfeld, Nietengebrik, Weidenan a. d. Biog. 


Nietenmaschinen. : 


Anthon 4 Söhne, (ftir Fassreifen) Flensburg. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer, 
Malmedie & Co. , Msohfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Nictenpressen. 


Kayser, J Ntirnberg-Glaishammer. 
با ی‎ 4 00, , Msohfbk.Aktiengos., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth © "Pastor, Maschinenfabrik, ER 


Ofen. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Kori, H., Fabrik 1. Heizanl., Berlin W., Dennewitzstr. 39. 
Schneider, Franz, 4 Sohn, Gonstans-Paradies. 


Olkuchenmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Olmiihlen-Einrichtungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
G. AR Koeber’s Eisen- u. Bronzewerke, (vollständige 
. Anlagen), Harburg (Elbe). 


Öl-Wiedergewinnungs- und 
-Reinigungsapparate. 


Adolph, Gustav, Fabr. techn. Artikel, Mains. 
Coblenzer, Jos., Kóln. Apparate-Bauanstalt, Kólna. Rh. X. 
Hagen & Co., gear. 1853, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Koeliner, A., (Patent K. , Neumühlen Kiel. 


Nürnberg-Doos. 


Strassburg-Königshofen, 


Chemnits. 


Dresden, Forstereistr. 18. 
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Schmiedbarer u. schweissbarer 
Eisenguss, Stahlguss. 


—— vorm. Leo Oberwarth Sie Berlin 8. 
Dec —ã* Zella St. Blasii i. Thür. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
GiessereiVorhalle vorn.EugenKnapmann,Vorhalle a.Ruhr. 
Krautheim, G., . Chemnits-Altendorf. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Schmiedestücke aller Art. 


Schleifenbaum, Gebr. & Co., G. m. b. H., (aus Eisen u. Stahl 
nach Zeichnung oder Schablone), Weidenau (Sieg). 


Schmiermittel. 


Hagen & Co., gegr. 1853, (Spezialitit: Hagen’s Marine- 
und Dynamo-Oele), Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Sehmiervorrichtungen. 


Braun, Just. Obrist., A.-G., (Oylinderschmier- u. Oltropf- 
apparate oto., Schauweoker'sche Oltropfapp.), Nürnberg. 
Kessler, H., Motallw. - u. Maschinenfbk., Ve erlahnstein. 
Ritter, W., ‘Maschinenfabrik, (Ritter’s autom. Orig.-Pat.- 
Schmierapparat f. Dampfsylinder eto.), Altona. 


Schmirgel-, Glas-, Feuerstein- 
Papier und -Leinen, ‘sowie 
Schmirgelscheiben. 


Hagen & Co., gegr. 1853, Hamburg-8tettin- Antwerpen. 
Lampson, Julius, Schmirgelwarenfabrik, annheim, 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 

heim & Co. und Schlesinger & Oo., Hannover-Hainhols. 


Schmirgelleinen, Schmirgel- u. 
Glaspapierfabrikation, Ma- 
schinen zur Fabrikation von. 

Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 


Schmirgelzerkleinerungsmsch. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Schnallen, Maschinen zur Her- 
stellung derselben. 


Malmedie ል 00. Mschfbk. A ktienges., Dtisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth à Pastor, Maschinenfabrik, Küln-Raderberg. 


Schneidemiihlen, Einricht. für. 


Anthon © un — Flensburg. 
Fleck Séhne k., Berlin-Reiniokendorf. 
Ritter, W., Irsschinentebrik Altona. 
Schnellbohrmaschinen. 

Fölk, Emil, Leipzig, Königsstr. 6. 


Momma, Wilh., (Inh. OttoOoers), Werkseugmfbk., Wetslar. 


Schornsteinaufsütze. 


Märkische Maschinenbau-Anstelt ,Teutonia", (,Titania" . 
Bohornstein u. Ventilstions-Aufsätze mitDuplex-Schmier- 
lager. Bestes Lager der Gegenwart), Frankfurt/Oder 96. 


Schornsteinbau. 
Schrauben, Muttern u. Unter- 
lagscheiben. ` 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 


Neunkirchen (Trier). 


Elsterwerdaer Schraubenfabrik Carl Winter, Massen- 
fabrikation auf automatischen Maschinen alle 
Industriesweige), Elsterwerda. 


Fouquet 4 Frauz, älteste und erste Schraubenfabrik Std- 
deutschlands, (Spezialität: blanke, gedrehte Schrauben 
und blanke gehobelte Muttern, von den kleinsten bis 8 ''. 
Genaueste Arbeit bei nur bestem Material. Massen- 
fabrikation Präzisionszieherei), Rottenburg a. N. 

Funcke ۵ Hueck(Alt.u.bedeut. Werk d. Brancho,1200A rbeit., 
Schrauben aller Art, auch dede Adr dau Hagen 1. w. 

Gebr. Heyne, G.m.b. H. (Fabrik f. Metallgewindschrauben 
u. Fagondreherei in Kisen, Stahl, Messing u. Neusilber. 
Massenfabrikation in präc. Ausführung. Blanko 6 kant. 
Muttern von den kleinsten bis وا‎ ''), Offenbach a. M. 

Hn -»(Schraub., Mutt., Niet.eto.u. Werksz.), Haspei.W. 

Me erke Aktien-Gesellschaft vorm. Luokau & Bteffen, 
Metallgewindeschraub.-Fabrik, Facondreherei, Fräserei, 
Btanserel. Nur blanke Präsisionsware. Vernickelung, 
Versinnung etc. Präzisionszieherei, Hamburg 15. 

Reichelt - Metallschrauben - Aktiengesellschaft, (Blanke 
Schrauben, Muttern und Fagonteíle in allen Metallen, 
für die verschiedensten Industriezweige. Bpoxialitát : 
Massenfabrikation auf autom. Maschinen. Präzisions- 
sisherei, gegr. 1871. 450 Arbeiter), Finsterwalde. 

Schraub.-u.Muttern-Fbk.vorm. 8.Biehm4Söhne, G.m.b.H., 
(Spes. Klein.Eisens. f. Eisenb.), Berlin SO. u. Górlits. 

Sudicatis, Ludw. 4 Co., Metallschraubenfabrik u. Fagon- 
dreherel, (Massenfabrikation mittels automatischer 
Prücisions-Masohinen für alle industr. Zwecke. Draht- 
sieherei bis 75mm in Rond, Vierkant, Sechskant u. 8. ei 

Berlin O. 112. 
agner,Rob.,(nur gedrehte u.roheU.-Scheib.), Ohemnits P. 
ei Gebrüder, Schwelm- Westfalen. 


Roststübe. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Mese ጣጣ 


Kaltschmidt, Carl, A. (Feu .), Bautsen. 
Rudnicki, Adolf („mit dem Sobmied*), Berlin 80. 16. 
Spesialwerk Thost'scher Feuerungsanlagen vormals Otto 

Thost, Gesellschaft mit beschr. Haftung, Zwiokau-Sa. 


Rotationspumpen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Sägemü ihlen-Einrichtungen. 


Anthon & Söhne, (komplett), ensburg. 
Fleok Söhne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Beinikendorf 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
Schmalts, Gebr. Se Offenbach a. M. 


Sägen u. Sägemühlenutensilien. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck e enn O. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
August Krumm , Johann Krumm Sohn, (Bägen aller Art, 


Dampfbetrieb' u. Schleiferei), Remscheid. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
LE 
Salzmühlen. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (ganze Ein- 


richtungen), : Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellechaft, Braunschweig. 
Pfeiffer, Gebr. ., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Sandaufbereitungs-Anlagen 
(für Giessereien). 


Vereinigte Schmirgel-u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz. 


Sandstrahlgebläse. 


Gutmann,Alfr., A.-G.f.Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols. 


Schalldämpfer. 


Kori, H., Fabrik f. Heisanl., Berlin W., Dennewitastr. 29. 


Schaumwein-A pparate. 


Fischer & Kiefer, (patentiertos System), Karlsruhe i. B. 


Scheren. 


Dahlhaus & Co., (Zirkular-Streifen-Scheren ftir Messing- 
und Kupferdraht-Fabrikation), Iserlohn. 


Schiebebühnen. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Oarlowitz. 
Bóhmer,Gebr., Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lúbeckerst.181. 


Schieber. 


Armaturen- u. Mschfbk., 
Bopp & Reuther, 


Schiefertafelfabrikation, Ma- 
schinen zur. 


Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Schiessbaumwolle-Fabrikat.- 
Maschinen. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (vollständ. 
en), Magdeburg-Buckau. 


Schiffsbau. 


Anthon ል Söhne, (Holsbearbeitungsmaschinen), Flensburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Teile aus 
Stahlguss und Temperguss), Magdeburg-Buckau. 
Mech. Treibriemenweberei & Beilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Schiffstauwerk aller Art), Treuen 1. 8. 


Schlackenwolle. 


Laubmeister, F. J., 


Schläuche. 


Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Mannheim-Waldhof. 


Hamburg, Nollstr. 10. 


Metallschlauch- Fabrik Pforzheim vorm. Hch. Witsen- 
mann, G. m. b. H., Pforsheim. 
Schleifmaschinen. | 
Anthon & Sóhne, (für Messer aller Art), Flensburg. 
Kilner Schmirgelwerk W. Schmidt, Kóln a. Rh. 


Mars-Worke A. G. (System Centrator) Nürnberg-Doos. 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Oo., Hannover-Hainhols. 


Schleif-Riemen. 


Mech.Treibriemenweb. SSeilf.GustavKunz, Aktg.,Treuen 8. 


Schleifsteine u. Abziehsteine. 


Wohlert, J. P., (Bchleif- u. Ölsteine jeder Art), Hamburg. 


Schlosstiftmaschinen. 


Meyer, Roth A Pastor, Maschinenfabrik, Kóln-Rederberg. 


Schmelzéfen. 
a H. 4 Oo, G. m. b. H., (kompl. Einricht. f. 
u. Metallgiesserei, Reform-Schmelsöfen), 
Köln a. Rh.-Lindenthal. 
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Räder und Radsütze. 


Fried.Krupp Akt. Ges. Grusonwerk,(Hartgussrider System 


Brunsviga", 
Grimme, Natalis & Co., Braunschweig), Charlottenburg 4. 


Leipzig-Eutritzsch. 
Chemnits. 


'Flensburg. 
Momma, Wilh., (Inb.Otto oce Wy ከ واس‎ ስ. ዋሽ 
tona. 


Hamburg. 
Huokauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Kaiserslautern. 
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Griffin, Stahlgussräder u. 8. w.), Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., i Witten 2. 


Rauchwarenfärberei und -Zu- 
richterei, Einrichtungen fur. 


Leipsig-Plagwitz. 


Friedrich, Max, & Co., Mfbk., 


Rechenmaschinen. 


Benas, B., (Gen.-Vertr. der Rechenmaschine 


Reduktionsventile. 


ul & Jacoby, 
و‎ ©. F., Armaturenfäbrik, 


Regulatoren (siche auch Axenregulatoren). 


Actiengesellschaft Lauchhammer, Lauchhammer. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer & Co., Erfurt. 
Hartung, Kuhn & Cie., Mfbk., A.-G., Düsseldorf-Oberbilk. 
Heinsmann, M. 3., (Reibungsfreie Reg. و(‎ 1. 
Theodor Wiedo's Maschfbk., A.-G., gogr. 1887, Ohemnitz. 


Reifenbiegmaschinen. 
Anthon & Sóhne, (für Fassreifen), 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (f. Fassbünder), 


Reismihlen. 


Eisenwerk, (vorm. Nagel à Kaemp), A.-G., 


Reisszeuge. 


Haff,Gebr. ,(Prasisions-u.Rundsyst.-Reisss.),Pfronten,Bay. 
Nessel wang-Miinchen. 
Vaocani, G., (Präzisions- u. Rundsyst.-Reisss.), Hallo a. S. 


Riefler, O., (neues Rundsystem), 


Reservoire (Behälter). 


Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Wagner & Co., 
Cóthen 1. Anh. 


Revolver-Drehbinke. 


Junghans, Wilh., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitsi. ۰ 


Riemenscheiben. 


Anthon & Söhne, (Patentmaschinengeformte), oe 

ottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Graf. Frankenberg'sohe Theresienhütte, Tillowitz, O.-8. 
(sohmiedeeiserne), Kóln-Ehrenfeld. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges 


Hopmann, L., Mfbk., 


Hütter jr., H. er Hamburg. 
Leugering, Cl., Fabrik sweiteiliger hölserner Riemen- 

scheiben (nach amerikanischer Art), Bheine i. W. 
Luther, G., Aktiengeselisohaft Braunschweig. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Riemenverbinder. 


Hagen & Co., gegr. 1858, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Kistner, Franz, (Zicksack-Klammern), Dresden-N. 


Ringschmierlager. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Oottbus. 
Fried. Krapp Akt. Ges. Grusonwerk. Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Pfeiffer, Gebr., Masobinenfabrik, 


Röhren u. Róhrenverbindung. 


Butting, H., (Kupfer- u. Messingrohre), Crossen a. Oder. 
Elmore’s Metall- Akt.-Gesellsch., (Kupferrohre ohne Naht; 

Eisenrohre mit Kupfertibersug), Schladern a. d. Sieg. 
Hover, H. O., (nahtlose schwedische), Remscheid. 
Keil, Th. , (Federrohre in Kupf. u. Eis., gegr.1790), Halle a.S. 
Kuntse, Gusta Góppingen, Württemberg. 


Rohrenkessel (nicht explodie- 
rende Dampfkessel). 


Nacher, J. E., (Sicherheits-Röhrehkessel m. Wassercirku- 
lation), - Ohemnits. 
Walther & Cie., (Sicherheiteróhrendampfkessel), 
Dellbrück b. Köln a. Rhein (früher Kalk). 


Rohrbiegmaschinen. 


Thiemer, Max H. & Co., Dresden-A, IV. 
Rohrbrunnen. 

Keil, Theod. (kupf. Filterrohre; gegr. 1790), Halle a. 8. 
Rohrleitungen. 

Leinveber, A. & Co., G. m. b. H., Gleiwits, 


Rolläden in Wellblech u. Holz. 


Jalousie- u. Rollädenfbk. Louis Richter, Grünhainichen ۰ 


Roots-Blower. 


Pumpen- u.Gebliso-WerkC.H.Jaeger & 00., Lolpxig-Plagw. 


Fowler, John ۵ Oo., Magdeburg. 
Strassen- Lokomotiven. 
Fowler, John A Oo., 


Magdeburg. 


Strassen- Walzen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Wolff, Jul. & Co., Maschinenfabrik, Heilbronn a. ۰ 


Streichgarnspinnerei -Einricht. 


Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


Strohpressen. 


Bóhmer,Gebr.,Akt.-G., Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Maschinenfabrik Bad adenia, Weinheim (Baden). 


Tabakfabrikation, Masch. für. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach s. M. 
Fried. pp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Kugel- 

mühlen und Exoelsiormühlen), Magdeburg-Buckau. 
Heinen, A., Maschinenfabrik, Varel (Oldbg.). 
Kölner Werkzeugmaschinenfbr., Wilh. Quester, Köln-Bülz. 


Tabakmaschinenmesser. 

Anthon & Söhne, Flensburg. 
August Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 
Rubens, J.A., (ält.leistungsf.Fbr.d.Br.), Oronenberg, Rhpr. 


Tapetenfabrikation, Masch. für. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M- 


Taucher-Apparate. 


Hanseatische Apparatebau-Gesellsch., vorm. L.v. Bremen 
ል Co.m.b.H.,(Taucher- Apparate, sowieAtmungsapparate 
f. militär., bergbaul. u. alle gewerbl.Zwecke), Hamburg. 


Techn. Bureaux. 


Bureau des , Praktischen Maschinen-Konstrukteur* (liefert 
insbes. Zeichnungen neuer Konstruktionen sus allen 
Branchen für Maschinenfabrikanten), Leipzig-Gohlis. 


Teigwaren- und Maccaroni- 
fabriken, Einrichtungen für. 


Metsger, Ohr., & Oie., Maschinenfabrik u, Eisengiessere!, 
(kompl. Einriohtungen), Homburg v. d. Höhe. 

Temperguss. 
Köln-Süls. 


Eisenwerk Klettenberg, Q. m. b. 
Fried. Krupp Akt. Ger  Magdeburg-Buokau. 


Teppich-Klopfwerke, Einrich- 
tungen für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Thermometer aller Art. 


Eichhorn, Aug., (Spes. Elektr. Fernthermometer), Dresden. 
Elsner, Julius, (für alle Zwecke), Goldlauter i. Thür. 
Greiner, Ephraim, (aller Art f. Laboratorien, Fabrik. u. 

sonstigen Gebrauch), Stiitserbach, Thüringen. 
Höllein 4 Reinhardt, Neuhaus am Rennweg. 
Keiner, Schramm ۵ Oo., (fir alle Zwecke), Arlesberg 1. Thür. 
Keller, Albin, (für alle Zwecke), Ohrdruf i. Thür. 


Thon- u. Pflasterstein-Pressen. 


Friedrich, Max, ል Co., Nass- u, Trockenverfahr., Leipzig-Pl. 


Thonsehneider. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Thonwarenfabrik., Masch. für. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Theodor Wiede's Masohfbk., A.-G. , gegr. 1887, Chemnits. 


Tiefbohreinrichtungen. 


Lapp, Heinrich, A.-G. für Tiefbohrungen, Ascherslebem. 
Siegel, Feodor, Maschinenfabrik, Schönebeck a. Elbe. 
Tiefbohrunternehmung Albert Fauck & Oie., —— 
Gesellschaft („Express-Bohrsystem“), Wien, I. 
H. Thumann, Tefbobrges. m. ከ. H., Halle a. 8. 
Trauzl & Co. vormalaFauck & Oo. , Spesialfabrik, Wien 1 ۷/9, 
Wiedener Gürtel No. 86 (vis-à-vis dem Südbahnhof). 
Wolf, R., Mfbk. u. Ksohmd., (Tiefbo ohtungen m. 
Wassersptil ung f. grössere Teufen), Magdeburg-Buokau. 


Ges. 


8 Sprengstoffabriken, Masch. und Strassen-Aufreisser. 


Apparate fiir. 
Fried. an Aktiengesellschaft Grusonwerk (vollstiind. 
Anlagen Magdeburg-Buckau. 
Greiner, Bohri, (Glas-Apparate, Instrumente u. Thermo- 
meter für Sprengstoff-Fabriken), Sttitserbach, Thür. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Einricht. z. Bedruoken, 
Paraffinieren u. Sohneiden von Patronenpapier), Altona. 


Spritfabriken, Einricht. für. 


Anthon ል Söhne, (Masch. 5, Fabrik. v. Fässern), Flensburg. 


Stacheldrahtmaschinen. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie 4 Oo. ነ Mschfbk.Aktienges. : Düsseldorf-Oberb. 16. 


Stürkefabriken, Einricht. für. 


Huckauf ይ Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Spesisl-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stürkofabriken W. H.Ubland, G. m.b.H. (Neuanlage, Um- 
bau u. Verbesserung dos Betriebes f. Reis Mais, Weisen, 
Roggen, Kartoffeln, sowie Stärkezuoker, byru p, Dextrin, 
Sago etc., einzeln Ine Maschinen u. Wees 
teilweise patentierter Konstruktion su billigsten Fabrik- 
preisen. — Versuchsstation für Stärke-Industrie, eigene 
Spesialtechniker sur Einleitung und Verbesserung des 
Betriebs), Leipzig-Gohlis. 


Stärkezucker- u.Syrup- Fabrik., 
Einrichtungen für. 


Spezial-Unternehmung für Einrioh 
StärkefabrikenW.H. Ubland, G. m.b. 


Stahl jeder Art. 


ergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
SEI H. O, ˆ (sch wedisoh u. englisch), "Remscheid. 


Stahldraht aller Art. 


Stahl-u. Draht- Werk Róslau, G. m. b. H., Róslaui. Bayern. 


Stahlformguss(Stahlfaconguss). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Stahlrohre, nahtlose. 


Siecke 4 Schultz, (gezogen i. a. Dimens.), Berlin SW. 68. 


Stahlstempel. 

Tümmler, Rob., (nur beste Qualität), Döbeln 1. 8. 

Staniol- u. Metallkapselfabr., 
— zur. 


Fagin سس‎ Offenbach a. M. 
Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


— und Schnitte. 


እመ (auchMasch.s.derenHerstellg.), Offenbach ۰ 
er, Rob., (auch Sohnitt- u. Prägepressen), Dóbelni.8. 


und Umbau von 
., Leipsig-Gohlis. 


Stanzerei. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Stanzarbeiten 
aus Stahl, Eisen und anderen Metallen), Remscheid. 


Staubfünger (siche auch Entstaubungsanlagen). 


Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Staubsammelanlagen. 
Beth, W. F. L., Maschinenfabrik, 
Luther, G., Aktiengeselischaft, 


Stauch- u. Schweissmaschlnen. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkzeugmfbk., Wetzlar. 


Steinbearbeitungsmaschinen. 


Giesserei Sugg 4 Co., A.-G., (Steinsägen, Schleifmaschinen, 
Steindrehbänke eto.), München. 


Lübeck. 
Braunschweig. 


Steinbrecher. 


Badische Maschinenfabrik, : 
Brinck 4 Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm, Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Stiefeleisenmaschinen. 


Kayser, J, G., Nürnberg-Glaishammer. 


Stopfbüchsen- Packungen. 


Howaldtswerke, (aus Metall), 
Kleemann, Gustav, 


Durlach (Baden). 


Kiel. 
» Hamburg I. 


Leipsig-Eutritssch. 
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Schraubenradgebläse. 


Brodnitz & Seydel, 


Schraubenschlüssel aller Syst. 


August Krumm, Jobann Krumm Sohn, Bemscheid. 


Schraubenschneidemaschinen. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie ል Oo., Mschfbk. Aktienges., Dtisseldorf-Oberb.16. 
Schraub.-u. Muttern-Fbk.vorm.8. Riehm ል Sóhne,G. m.b.H., 

(Schraub.u.Schraubensobneidmsch.), Berlin SO.u. Górlits. 


Schraubstöcke. 


Thomas, Fritz, Parallel-Schraubstockfbk., Neuss 2 a. Rh. 


Schraubzwingen m. Kugelfuss. 


Schwartzkopff,R. Techn.Geschäft,Berlin-Reinickendorf-O. 


Schrotmiihlen fur dieLand wirt- 
schaft. 


Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert, Borlin-Friedriohsberg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Berlin N.W. 87. 
Sohneidemühl. 
Braunschweig. 
Weinheim (Baden). 


Gasmotoren-Fabrik Deuts, 
Gruse, Aug., Maschinenfabrik, 
Luther, G., Aktiengesellschaft, 
Maschinenfabrik Badenia, 


Schuhnigel, Maschinen fir. 
Nürnberg-Glaisbammer. 


Kayser 
هن‎ Msohfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer. Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Kóln-Raderberg. 


Schutzbrillen für jeden ge- 
werblichen Zweck. 


Bürgin,Oarl, Schutsbr. u. Respirat.eig. Fbk., Strassburgi.E. 
Simmelbauer, K. P., 4 Oo., Montigny b. Motz. 


SehweiB-Hammereisen. 


Schleifenbaum, Gebr. & Co., G. m. b. H., Weidenau (Sieg). 


Seifenfabrikation, Masch. für. 
ተ ባቸ ካክ ‚Maschinenfabrik, (kompl.Anl.), Helmstedti.Br. 


Lehmann, J. M., (Spezialität: Maschinen sur Toilette- 
seife-Fabrikation), Dresden-A. 28. 


Seile für Transmissionen und 
Hebevorrichtungen. 


Kaniss, A. W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb. ኔ8«0 GustavKuns,Aktg., Treuen ۰ 


Seilscheiben. 


Anthon & Sóbne, 
Oottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Oottbus. 
Derendorfer Zahnrüderfbk. H. Geiger, Düsseld. -Derendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Seil- u. Kettenförderanlagen. 


Bleichert, Adolf & Oo., Leipzig-Gohlis 11. 


Selbstschluss - Ventile. 


Nachtigall A Jacoby, 


Sicherheits - ۰ 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Siebe- u. Sichtmaschinen. 


Aktienges. vorm. Gebrüder Seok, Dresden. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A Hamburg. 
Eitle, O., Mfbk., (Sortierm. f. Koks koe eto. ), Stuttgart. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft rusonwerk, (Sieb- und 

Sortiermaschinen) Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik Gelslingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., (Windsichtmasoh.), Kaiserslautern. 
Schlüter, H. & 09. ‚Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust. 


Speicher (Einrichtungen fiir). 


Flensburg. 


Aktienges. vorm. Gebrüder Seck, Dresden. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A. -8., - Hamburg. 
Huckauf & Bülle, (Silo-Speioher), Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig, 


Maschfbk. f. Mühlenbau vorm. O. G. W, Kapler, Aktienges., 
(Mod.Getreide-Speichereieinricht.u.Masch.), Berlin N.20. 


Speicher- u. Schiffselevatoren. 


Amme, Giesecke & Konegen (Spesialfabrik ersten Rangos ; 
Personal 1600), Braunschweig. 
Luther, G., Aktiongesellschaft, Braunschweig. 


Spiralfedern. 


Stahl- u. Draht- Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau i. Bayern. 


Spiritus-Motoren. 


Donath, Karl, Spesial-Fabrik, 


Splinten. 


Publ, Adolf, Kleineisenw. Fabrik, Plettenberg, Westf. 


Leipsig-Eutritssch. 


ላ 
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Turbinen und Wasserrüder. | Vorwärmer. 


Aktiongesellschaft vorm. A. Kubnert & Oo., 
Amme, Giesecke & Konegen (Spezialfabrik ersten Ranges; 


Economiser Werke, G. m. b. H., Düsseldorf-Grafenberg. 
Leinveber, A. & Co., G. m. b. H., an 
Mattick, F., (Patent-Vorwärmer), Pulanits i. ۰ 


Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. H., Uerdingen &. Rhein. 
Schaffstaedt, H., Giessen. 
Schneider & Helmecke, Maachinenfabrik, Magdeburg. 
Strassburger Maschinenfabrik, Akt.-Gesellsch. ‚Strassburg. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 


Vulean-Fibre. 


Vulcan-Fibre-Import, Berlin 8.W.48, Friedrichstr. 381. 


. 


Wangen (Wügemaschinen). 


Böhmer, August, & Co., Waag.-Spez.-Fbk., Magdeb.-Neust. 
Bóhmer,Gebr.,Akt.-G., Magdeburg-Neust.,Lübeckerst.181. 
Commandit-Gesellsch. für Pumpen- u. Meschin.-Fabrikat. 
W. Garvens (Abteilung Waagen), Wülfel vor Hannover. 
Essmano, Gebr., A Co., (Spezialität seit 1860. Waagen 
aller Art für Handel und Industrie, Refer. erster Be- 
hörden und grósster Werke), Ottensen ከ, Hamburg. 
Heinrich do Fries, G. m. b. H., Düsseldorf, Harkortatr. 7. 
Greiner, Ephraim, (Waagen u. Gewichte f. analyt., cham., 
tech., physik. u. pharmac. Gebrauch), Stütserbaoh, Thür. 
Neusser'Waagenfabrik BR. Broix, Neuss am Rhein. 
Schotthöfer, Ph.J., (bis zu d. größt.Dim.) Schifferstadt (Pfz.) 


Wächter-Kontrolluhren. 


Eppner, A., & Co., (Eppners Patent), 
زف‎ 


Breslau. 
Gasses, F. O 


Magdeburg, Breiteweg 21/22. 


Wagen- und Wagenrüderfabri- 
kation, Maschinen zur. 


Fleck Sóhne, C. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf, 


Walzen. 


Fried. Krupp A. G. Grusonwerk, (Hart Magdeburg-B. 
Haubold jr., 0. G., Masohinonfabrik’ Ze ዮኳ. 
Hummel, C., Mfbk. u. Egss., (von Papier, Kokosfasern- 
Baumwolle u. Jute, Stahlgusseisen u. Metall), Berlin N. 
Maschinenfabrik Geislingen, (aus Hartguss für Müllerei 
und Papierfabrikation), Geislingen (Württemberg). 


Walzenmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Walzenstühle. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Masobinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Schlüter, H. & Co.,Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust, 
Woegmann,Fr.,(Schrot-u.Porzellan-Walzenstühle), Zürich. 


Walzenzug-Maschinen. 


Ehrhardt #Sehmer,&.m.b.H.,SchleifmühleP.Saarbrücken. 
MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp 400., WetterRnhr. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Walzwerke (Walzenstrassen). 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
MürkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kampá&Oo., Wetter Ruhr. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Wasch-, Wring- und Roll: 
Maschinen, Plitteisen etc. 


Sohmerber & Ole. Tagolsheim, Ober-Elsass. 


Wasserfilter. 


Berkefeld-Filter-Geselisohaft, 


Wasserhaltungsmaschinen. 


Ehrhardt & Sehmer,G.m.b.H.,Sohleifmühle P.Saarbrüoken. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Sack&Kicaselbach, Masohfbk.,G.m.b.H., Rath b. Düsseldorf. 
Weise & Monski, cw asserh. f.Dampf-Druckl.u. elektr.Antr. 

Bohnell-Kolbenpump. u. Hochdr.-Centrif.-P.), Hallo a. 8. 


Hamburg. 


Celle. 


Wassermesser. 

oh Kesse ise- 
Akt. -Gesellsoh. — H. Meineoke, (au a aslo wits: 
Bopp & Reuther, Mannheim- ene SEN 


Schilde, Benno, Maschinenfabrik, 


Meissen. 


Personal 1600), Braunschweig. 


Briegleb, Hansen & Co., (Francis-Turbinen), Gotha 21. 
Brookmann,C.,vert.u.horiz.Welle.Brosch.grat. Osnabrück. 


Hamburg. 
Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, (mit höchstem Nutzeffekt), 
Geislingen (Württemberg). 
Maschfbk, f. Mühlenbau vorm. O. G.W. Kapler, Aktienges., 
(Francisturbinen mod.Konstr.u.Regulator.), Berlin N.20. 
Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei B. Herrich 
& Oo., (auch Mühlen-Einrichtg., Merseburg a. 8. 7. 
Sohneider, Jaquet & Cie., Strassburg-Königahofen. 


Uberhitzer. 


Oottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 


Uhren und Uhrwerke. 


Müllerjr., Emil, Turmubrenbauanst., Leipzig, Erdmannstr. 


Untergestelle f. elektr. bewegte 
Strassen-u. Kleinbahnwagen. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Carlowitx, 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., 


Unterlagscheiben. ۱ 


Wagner, Robert, (blank gedreht und rohe), Chemnitz P. 


Vakuum. Apparate, 


Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa. 
Vakuum-Pumpen. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer 4 Co., Erfurt. 


Schúts, G. A., (trockene), Wursen 1. 8. 
Weiseé Monski,(Vak.-Pump.j.Art, hundertf.gel.), Halle a.8. 


Ventilationsanlagen u. -Appar. 


Brodnits & Seydel, Berlin N. 
Hürtgen, Mónnig & Co., (Jalousie-Dachfenster und Shed- 
lüfter), Köln-Lindenthal. 
Maschinenfabrik Geislingen, (für Mühlen aller Art, eigenes 
sehr bewährt. System D.R.-P.), Geislingen (Württemberg). 


Ventilatoren u. Exhaustoren. 


Brodnits & Seydel, Maschinenfabrik, Berlin N. 
Luther, @., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Mars-Werke A. G. (System Centrator), Núrnberg-Doos. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 


Wiedemann,J.A.,Exhaustoren-u.Mschfbk., Bösdorf-Leipz. 


Ventilbrunnen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Ventile. 


Blancke & Co., G. m. b. H., O. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel- Armaturenfabrik, („Ventile mit 
elastischer Nickeldichtung“ und „Hochhubsicherheits- 
Ventile"), Merseburg a. ۰ 

Braun, Just. Ohrist., A.-G., Nürnberg. 

Naohtigall 4 Jacoby, Leipsig-Eutritasoh. 


Verbrennungsöfen für Abfälle. 


Kori, H., Fabrik f. Heisanl., Berlin W., Dennewitsstr. 29. 


Verdampfapparate aller Art. 


Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein, 


Vernickelung, Verzinkung, 
Verzinnung u.Verkupferung. 


Elmore’s Metall-Aktien-Gesellschaft, (Verkupferung von 
Walsen und Kolben), Schladern a. d. Biog. 
Scheller 4 Schreiber, (Verzinnarel). Halle a. B. 


Versuchsstat. f. Stärke-Industr. 


Uhlands Versuchsstation für Stärke-Industrie, in grossem 
Masstab für fabrikmässigen Betrieb sur Herstellung 
von Kartoffel-, Weizen-, Mais- u. Beisstärke, Stärke- 
sucker, Syrup, Sago u. Dextrin eingerichtet, verbunden 
mit chemischem Laboratorium sur Untersuchung aller 

-in der Btärke-Industrie sur Verwend kommenden 
Materialien. Anlernen der Vabrikationsverfabren. 
Eigene Spezialtechniker. Leipszig-Gohlis. 


Vigognespinnereten, Einricht. 


Theodor Wiede's Masohfbk., A.-G., gogr. 1897, Ohemnits. 


Luther, G., Aktiengesallschaft, 


Tiefbohrunternehmung. 


Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Lapp, Heinrich, A.-G. für Tiefbohrungen, Aschersleben. 
Tiefbohrunternehmung Albert Fauck 4 Cie., Commandit- 

Gesellschaft ( Express-Bohrsystem“), Wien, I. 
H. Thumsan, Tiefbohrges. m. b. H., Halle a. 8. 


Tiefbrunnenpumpen. 


Borsig,A., (Druckluftpump., Mammutpump.), Berlin-Tegel. 
MaschinenbaucAktien-Ges, Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Rheinpfals). 
Weiss 4 Monski, (Rohr- und Tiefbrunnen-Pumpen be- 
wäbrter Systeme f. j. Leistung und Antrieb), Halle a. 8. 


Torf- und Torfstreumaschinen. 


Heinen, A., Maschinenfabrik, Varel (Oldbg.). 


Transmissionen u. Teile dazu. 


Anthon & Söhne, (Bpezialit&t: Transmissionen), Flensburg. 
Briegleb, Hansen ይ Oo., (Zahnräder, Biemenscheiben, Hanf- 
u. Drahtseil-Scheiben, m. Maschinen geformt, vollständ. 
Transmissionsanlagen), Gotha 21. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer 4 Oo., Erfurt. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
b 


Hütter jr., H., Hamburg. 
Nürnberg-Glaishammer. 


Kayser, J®G., 

Luther, G., Aktiongesellschaft, Braunschweig. 

Maschinenfabrik ‚(für Biemen-, Hanfseil- und 
Drahtseilbetrieb), Ge (Württemberg). 

Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Wetsel, Gebr., (Spesialfabrik), Leipsig-Plagwitz. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


Transmissionsseile. 


Kaniss, A. W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.4Seilf.GustavKunz,Aktg., Treuen 8. 
Puth, Heinr., Draht-u.Hanfseilefbk,, Blankenstein a.Ruhr. 


Transporteure und Transport- 
Schnecken. 


Beth, W. F. L., Maschinenfabrik, Lübeck. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Keim, Gustav, Ingenieur, Frankenthal 1. Pfalz. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, n (Württemberg). 
Wünsche, Carl, Spezialfabrik, Leipzig-Plagwits. 


Transportfahrzeuge aller Art. 


Fitzner,A.,Egs.u.Mschb.-Anst. Rybna,O./S., Kr. Tarnowits. 


Transportvorrichtungen. 


Heinrich de Fries, G. fh. ከ. H , Düsseldorf, Harkortstr. 7. 
Pohlig, J., Aktiengesellschaft, Cóln-Zollstock. 


Treibriemen. 


Dreyssig, Emil, (Kamelh. u. B’woll-B.), Ravensburg, Wbg. 
Hannokejun., Frdr. Leder-u.Treibriemenfbk. Tegel- Berlin 
Kanise, A.W., (Kamoelhaar u. Baumwolle), Wurzen-Mulde. 
Klinge, Gebrüder, Treibriemenfabrik, Dresden-Lóbtau 4. 
Mech.Treibriemenweb.&Seilf.GustavKuns, Aktg. TreuenB. 
Eeuschel, Aug., ል Oo.,(Kamelh.- u.Baumw.-B.),Schlotheim. 
»Union", Gesellschaft f. Treibriemen-Fabrikat., BerlinSW. 
Schles. Treibriemenfabrik A. Battefeld, Breslau 18. 


Treppen. 


Miller, Georg, (Wendeltreppen), Leipsig, Langestr. 19. 


Trockenanlagen aller Art. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth 4 Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Anthon ቂ Sóhne,(spesiell für Holzbearbeitung), Flensburg. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellsobaft, Braunschweig. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Bittner, 
G. m. ከ. H., Uerdingen a. Rhein. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., cken- 
anlagen f. Stärke, Dextrin, Sago, Kleber u. Rückstände 
eto. Neubau u. Verbesserung nach Uhlands Schnell- 
trockensystem), Leipsig-Gohlis. 


Trockenpressen für Ziegel- u. 
Cementfabriken. 


Fried. Krupp Akt, Ges. Grusonwerk Magdeburg-Buckau. 
Lather, G., Aktiengesellschaft, 4 Braunschweig. 


Ziegelei-Msch.u.Einrichtungen. 


Aktiongesellschaft vorm. A. Kuhnert 4 Oo, Meissen. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried.Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Kugelmühlen z.Ver- 

mahlen v. Ziegelbrocken usw.) Magdoburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Schmerber & Cie., Tagolrheim, Ober-Elsass. 
Theodor Wiede’s Maschfbk.., A.-G., gegr. 1837, Ohemnitz. 


Ziehbänke f. Stangen u. Röhren. 


Dahlhaus & Co., Iserlohn. 
Malmedie 4 Oo., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Mewes, E., Berlin N., Prinzen-Allee 20, 
Zimmermann, Ch., Maschinenfabrik, Kóln-Ehrenfeld. 


Zinkornamente. 


Thüringer Zinkornamentenfabrik Rich. Brauer, Welmar23. 


Zinnfolienfabrikation, Masch. 


Zur. i 
Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 
Fried. "Krupp Aktieng esellschaft Grusonwerk, (Vor- 

Fertig- und Batinior-Walzwerke), Magdeburg-Buckan. 


Zueker-Fabrikation, Eimrich- 
tungen für. 


Greiner, Ephraim, (sämtl Glas-Apparate, -Instrumente, 
Ausrüstungsartikel, anal. Waagen u. Gewichte u. Glas- 
röhren aller Art), Stützerbach 1. Thür. 

Luther, @., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


| Zuckerwaren-Fabrikation, Ein- 


richtungen fiir. 


Franke, Paul & Co., (Spezialität), - 


Zuckerrohr-Walzwerke. 


Fried, Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zündapparate, elektrische. 


Bosch, Robert, Stuttgart, Loppenbaustr. 11, 


Zündholz-Fabrikation, Masch. 
u. Werkzeuge zur. 


Leipzig-Plagwits. 


Anton, Gebriider, Maschinenfaorik, Darmstadt. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Roller, A., Maschinenfbk., Berlin N., Prinsenallee 24. 
Zugmesser. 


Bülles, Obr., Armaturenfabrik, (Patent Arndt), Aachen. 


Zwingen (für Hefte u. Griffe). 


Rafflenbeul, Herm., Hofgeismar bei Cassel. 


Zwirnmaschinen. 


Schönau-Ohemnitz, 


| Hamel, Oarl, (gegründet 1866), 


Heinrioh de Fries, a. m. b. H. (Laufkatzen, Handkabel-, 
Bock- und Wandwinden mit allen Sicherheitseinrich- 
tungen, Zahnstangenwinden mit Holzschaft u. Stahl- 


oe Diisseldorf, Harkortstr. 7. 
Hütter jr., Hamburg. 
August — Johann Krumm Sohn, Remscheid. 


Neuhaus, Aug., Heven a. d. Buhr. 


Windmotoren. 


Deutsche Windturbinen-Werke Rud. Brauns, Dresden. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, G. m. b. H. , (baut leistungs- 
fähigste Konstruktion von !4,—40 P. 8. sum Antrieb 
von Pumpwerken jeder Gattung und Maschinen), 
Hamburg 19. 
Haenelt & Gevert, Maschinenfabrik, Kamens. 
Herzog, G.B. ‚(gegr. 1870, Spesialfbk. t. Stahlwindmot. aller 
Syst. Grösste u. leistungaf. Fabrik Deutschl.), Dresden. 
Reinsoh, Carl, H. 8. A. Hofi., (gegr. 1859. Ersten. leistungs- 
f&bigste Windmotorenfabrik Deutschlands. Über 4500 
Anlagen ausgeführt. 49 erste Preise u. Staatsmedaillen. 
Ausführung kompl. Wasserleitungen), Dresden-A. 
Reuter, TheodoréSchumann, (Kegelwindmot.D.R.P.), Kiel. 


Winkeleisenbiegmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Ooers), Werksgmfbk., Wotalar. 


ን e 
Zahnrüder. 
Anthon & Söhne, (roh und gefräst), Flensburg. 
Briegleb, Hansen 4 Co., (Masch.-Formeret), Gotha 21. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt. -Ges., Cottbus. 
Derendorfer Zahnräderfabrik H. Geiger, (auch Schnecken- 
rider), . Düsseldorf-Derendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Wapler, A., C. & O., Maschinenfabrik, Tragnitz-Leisnig. 
Werkzeugmaschinenfabrik Vulkan, Chemnitz. 
Zahnräderfabrik Augsburg vorm. Joh. Benk, A.-G., (gegr. 
1878. Spezialfbk.f.Zahnrüder roh u.bearbeitet), Augsburg. 


Zeichenpapiere. 


Sieler & Vogel, Leipsig, Berlin SW., Hamburg. 


Zeichentische. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zeichnungen. 


Bureau des ,Praktischen Maschinen-Konstrukteur*, (Kon- 
struktionsseichnungen fürMaschinenfabriken, Bauseich- 
nungen. Dispositionspläne nach den neuesten Systemen 
für alle techn. Branohen durch Vermittlung von Spezial- 
technikern su billigen Preisen), Leipzig-Goblis. 

Lüders, O., Civilingenieur, (Pläne su Fabrik-Anlagen u. 
Zeichnung. v. techn. Einricht.) Leipzig, Kreuzstr. 22. 

Stein, B. (Lieferung von Zeichnungen für Dampfmaschinen- 
steuerungen für Schieber mit Achsenregulatoren und 
gewóhnlichem Regler), Berlin-Schöneberg, Hauptstr.151. 

Strnad, Ferd.,(Konstruktionsseichn.fürMaschinenfabriken 
u.s. von Kompressoren, Gebläse- u. Dampfmasch., Axen- 


rogler), Berlin-Schmargendorf, Sulzaerstr. 8. 
Zentrifugalpumpen. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 


 Zerkleinerungsmasctrinen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Berger ۵ Co., Maschinenfbk., Berg. Gladbach b. Köln a. Rh. 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A Hamburg 

Kitle, 0., (fir Coke, Kohle, Chamette, — eto. h Stuttgart, 
Fried. Erupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern, 


Druck von Hesse & Becker in Leipsig. 
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Wassermotoren. 

Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Strobel, F. W., Chemnits 1. 8. 


Wasserreinigung. 


Allgemeine Städtereinigungsgesellschaft m. ከ. H., 
Berlin 8. W. 11, Königgrätzerstr. 27. 
Breda, Halvor, Charlottenburg, Joachimsthalerstr. 3. 
Filter-u. Brautechn.Masch.-Fbk.,A .-G.vorm.L. A. Enzinger, 
(Wasserfiltrations- u. Entoisenungsanl., (Syst. Sellen- 
scheidt]. Kompl. Anlag.), Worms a. Rh. u. Berlin SW. 
Reisert,Hans,G.m.b.H.,(,,PatenteDervaux-Reísert*),Kóln. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rheiu. 
Steinmüller, L. & O., Gummersbach (Rheinland). 


Wasserrohrkessel. 


Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Sa. 


Wasserstandsanzeiger und 
Wasserstandsróhren. 


Keiner, Schramm & Co., (aus Jenaer Verbund- und 

Duraxglas), Arlesberg 1. ۰ 
Klinger, Rich. ,(Reflex.-W.-Ans.),Gumpoldskirohenb. Wien. 
Nachtigall & Jacoby, Leipzig-Eutritasch. 
Pilz,0.F.(Wasserstind.m.Schnell-u.Selbstsch!.), Chemnitz. 
Vogt, Emil, Spesialfabrik techn. Glaswaren, (Wassorstands- 

gläser „Triumpf“), Bunslau ۰ 


Wasserstandsfernmelder. 


Bosch, Robert, (elektrische), Stuttgart, Hoppenbaustr. 11. 
Lechner, J.4 Co., (elektr.), Frankfurt a.M.,Pfingstweide 10. 


Wattefabriken-Einrichtungen. 


Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Werkzeuge aller Art. 


Fitsnor,A.,Egs.u.Mschb.-Anst. ,Rybna,0./8., Kr.Tarnowits. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Bemsoheid. 
Bchnicke, H. Cé (Werkseugfabrik, (Spes. Fräser, Reib- 

ahlen, Spiralbohrer, Schneid werkzeugo), Chemnitz. 


Werkzeugmaschinen. 


Bergmann, Gebr., (Dreh-, Fräs- u. Hobelmasch.), Berlin N. 
Ohemnitzer Werkseugmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 
mann, Chemnits. 
Deutsche Werkzeugmaschinen-Fabrik vormals Sonder- 
- mann & Btier, Chemunita, 
Feller, Paul 4 Comp., G. m. b. H.,Maschinenfabrik,(Spezia- 
lität ,Shapingmaschinen*), Halle a. B., Raffineriestr. 48. 
Junghans, Wilh. Werkseugmaschinenfabrik, Chemnitz 1.8. 
Karlsruher Woerkseugmaschinenfabrik vorm. Gschwindt 
& Co. Akt.-Ges., Karlsruhe, Ritterstrasse 17. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Mewes,E.(Spes. Schraubenbänke), BerlinN. ከአብ “ዲ116680. 
Nürnberger Werkse enfabrik , ak es UNE. 
- & COo., G. m. b. H. 


Winden. 


Böhmer, Gebr., Akt.-G., Magdeburg-Neust., Lübeckerst.131. 
Briegleb Hansen A Co., (siehe unter Aufsiige), Gotha 21. 
Fitzner,Ä., Egs.u.Mschb.-Anst.,Rybna,0./8.,Kr.Tarnowitr. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwer (Bau- u. Speicher- 

winden mit elektrischem Betrieb), deburg-Buokau. 
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Die Akkumulatoren-Fabrik Hagen i. W. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1-:-4.) . 

Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 5. 

Industriebetrieb und Organisation, 

Fabrikorganisation. Von Max Buch, 
Ing. und W.R. Shephard, Bureauleiter. 

Wie soll eine Offerte beschaffen sein + 

Eine Riesen-Zeichentafel in den Kon- 
struktionsbureaux der Newton Ma- 
chine Tool Works, ER 
(Mit Abbildung, Fig. 6) . 

Verkehrswesen. 

Reisen und Reisende. Von Franz 

EEN, a i. VW ark diets: Goce % 


d wow “eo ۱ fee الور‎ “ስኔ: kg 


Wer haftet für Fehler in Kursbüchern. 
Yon 0 
Fernbetrieb auf 
Strecken der New York Central & 
Hudson Biver Railroad. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 7+9.) 
Neue Eisenbahnen durch die Pyrenäen. 
Der neue Ozeandampfer ,, Baltic’. (Mit 
Abbildung, Fig. 10) .:...-... 
Das Recht fiir Industrie und Verkehr. 
Welche Rücksichten sind bei der Über- 
tragung einer Patentanmeldung auf 
die Vorschriften der internationalen 
Union zu nehmen. Von Th. Sch. . 
Das Wesentlichste aus dem Gesetz 
betreffend die Kaufmannsgerichte. 
Von Dr. jur. Biberfeld. ...... 
Vorbehalt des Eigentums an Maschinen. 
Von Dr. jur. Buerschaper, Dresden. 
Beeinträchtigung des Wertes vonGrund- 
stücken durch Fabrikanlagen. Von 
H. Zimmermann, Köln 


Kriegswesen. 

Das Linienschiff „Triumph“ der eng- 
lischen Kriegsmarine. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 11 u. 12) . . . . . . 

Lastautomobil für  artilleristische 
Zwecke System Brillié. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 13 u. 14) ...... 
Neues und Bewührtes für Jedermann. 

Die Rechenmaschine „Brunsviga“ der 
Firma Grimme, Natalis & Co., Braun- 
schweig. (Mit Abbildung, Fig. 15.) 

Wüchter-Kontrolluhr von Paul de Beaux, 
Leipzig. (Mit Abbild., Fig. 16 u. 17.) 


Lungenstürker von Dr. Johann Rübsam, 


Washington. (Mit Abbildung, Fig. 18.) 


Uhlands 


Technische Rundschau. 


1905. Ausgabe I. Nr. 1. 


Metallindustrie, Bergbau und 
Hüttenwesen. 


Maschinenfabrikation u. Glefserel. Eisenbau 


Seite 


— 


6 Elektrischer 


und Dampfkesselfabrikation. 


Vertikal-Friismaschine mit Kopiervor- 
richtung der Elsässischen Maschinen- 
bau-Gesellschaft, Grafenstaden. (Mit 
Abbildung, Fig. 1.) +... SA 4s . 

Das Früsen. Von Gg. Th. Stier, Bar- 
men. (Mit Abbildung, Fig. 2.)' ۰ 

Eins grofse Revolverdrehbank von 
Bardons & Oliver, Cleveland (Ohio). 
(Mit Abbildungen, Fig. 3+7.) . 

Die neue Maschinenwerkstiitte der Cin- 
cinnati Shaper Company, Cincinnati. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 1) . . . 

Einrichtung und Betrieb der Giefse- 
reien nach dem heutigen Stande der 
Technik. Von Y. Wilcke, Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig.8.)...... 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
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Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Kombinierte Blech-Richt- und Biege- 
maschine der Dampfkessel- und Ga- 
someter-Fabrik, A.-G. vorm. A. Wilke 
& Co, Braunschweig. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 9 u. 10.) ....... 

Keil- Mutternschlüssel von Rüger & 
Mallon, Berlin. (Mit Abbildung, 
VIAS nom a ف‎ AA 

Uber industrielle Feuerungen mit Gas- 
betrieb Von Karl Reitmayer, In- 
genieur, Wien. (Mit — i 
Fig. Mech os xs 


Fahrradindustrie. Waffenindustrie. 


Feststellbare Tretkurbeln als Fufs- 
raster an den Motorzweirüdern der 
Fahrradwerke Bismarok, G. m. b. H., 
Bergerhof. (Mit Abbildungen, Fig. 
16 + 18. 

Gleitschutzdecken für Kraftfahrzeuge 
von Wilhelm Ahlborn, Offenbach a. M. 
(Mit Abbildung, Fig. 19.) 
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Kurzgebaute Heifsdampf - Tandemma- 
schinen System Max Schmidt von der 
Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
vormals Starke & Hoffmann, Hirsch- 
berg. (Mit Zeichnungen auf Taf. 1 
und Abbildung, Fig. 1.) 

Revolverdrehbank der Jones & Lam- 
son Machine Company, Springfield. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 2) . . . 

Neue Explosions-Kraftmaschinen und 
Druck-und Sauggas-Kraftanlagen der 
Gasmotoren- Fabrik Deutz, Zweig- 
niederlassung Leipzig. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 3 u. 4 und Abbil- 
dungen, Fig. 2 u. 3.) 

Kraftstation der Interborough Rapid 
Transit Company, New York. (Mit 
Abbildung, Fig. 4.) 

Über Dampfturbinen. 
A. Gr, Berlin. 
FER EY AR won wo xus 

Der moderne Automobilmotor. Von 
C. Schróder, Berlin. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 6+8.) 

Bestimmung der Tragfähigkeit 
Stützen aus zwei I-Eisen. Von * 
Thienemann, Ing., Dortmund 


Detailkonstruktionen und Notizen 
aus der Praxis. 


Doppelsitz-Durchgangsventil für Lei- 
tungen mit hohem Druck von J. Hop- 
kinson & Co., Ltd., Huddersfield. 
(Mit Abbildung, Fig. 9 


| Von Dr. ing. 
(Mit Abbildung, 


Ober Verpacken von Stopfbtichsen 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten su 8 + 15 Mark 
pro Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale), 

D. Bed. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 


Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. w. befinden 
sich sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden, 


== besonderer Beachtung der Leser empfohlen. — 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen Konstrukteur") 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 





— 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buchh, 

Barcelona: Juan Bta, Pons y Ca, 
Sociedad en Comandita, Pelayo, 46. 

Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh., 
W., Mohrenatr. 9. 

Brünn: Cari Winiker, k. u. k. Hof- 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. 
Budapest: Friedr. Kilian’s Nach- 
folger,kgl.ang.Universitütsbuchh. 

IV, Waitznergasse 28. 
Buenos- Aires: Gustav Krause, 
Buchh, Calle San Martin 387. 

Bukarest: Ig. Hertz, Buchh. 

Christiania: Cammermeyer’s Bog- 
handel, Carl Johans Gade 41 u. 43. 

Concepcion (Chile): Carlos Brandt, 
Buchh. 

Genf: 5. Burkhardt, Buohh., 2 Place 
du Molard. 

Gothenburg: N. J. Gumpert's 
Bokhandel. 

Graz: Leuschner & Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. 

Maag: W. P. van Stockum & Zoon, 
Buchh. 

Kiew: Karl Schepe, Buchh. 

Kopenhagen: Georg Chr. Ursin’s 
Nachf, Verlagsbuchh., K., Kjób- 
magerg. 8. 

Lemberg: Gubrynowicz & Schmidt, 
Verlagsbuchh. 

Lodz: R. Schatke, Buchh. 

London: F. A. Brockhaus, E. C., 
48 Old Bailey. 

Madrid: Romo y Füssel, Libreria 
Internacional, Alcalá 5. 

Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., 
Gallerie de Cristoforis 59/63. 

Moskau: J. Deubner, Buchh. 

New-York: The International 
News-Company, 83 and 85 Duane 
Street. 

Odessa: Emil Berndt's Buchh. 

Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue 
Bonaparte. 

St. Petersburg: K. L. Ricker, 
Buchh., Newsky Prospekt 14. 

Pola: F. W. Schrinner, Buchh. 

Prag: Fr. Rivnac, Buehh, Gra- 
ben 24. 

Riga: N. Kymmel's Sort.-Buchh. 

Santiago (Chile): José Ivuns, 
Buchh., Casilla 205. 

São Paulo: Carles Gerke 4 Oo., 
Buchh., Caixa correio 123. 

Stockhelm : Nordiska Bokhandeln, 
Drottninggatan 7. 


Triest: F. H. Sc Buchh. 
yn (Chile): Oarles Brandt, 
uchh 
Warschau: E. Wende & Co, 


Buchh, Krakauer Vorstadt 9. 
Wien: Spielhagen & Schurig, Ver- 


lagsbuchh., L, Kumpfgasse 7. 
Zürich: Bduard Rascher, Meyer A 
Zellerie Nachfolger, Buchh., ማጣ |] 


hausquai 20. 
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Hierbei 8 Tafeln, Nr. 1-8, 1 Tafel Metallindustrie Nr. 1 in Photolithographie 


1 Blatt (2 Tafeln) Normal-Konstruktionen als Prümie, 
die Bezugsquellenliste für Januar sowie eine Beilage der Firma Gebr. Körtine. A. .G.. KirtineadA-? hai Hannaman 
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Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig jn sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: ,,Der praktische Maschinen-Konstrukteur** (Gesamt- und Separatausgabe), 
„Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik‘ und „Uhlands Technische Rundschau in Einzelausgaben‘, die am gleichen Termin ausgegeben werden. Die Insertions- 
gebühr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 
Für Inserate auf der zweiten und letzten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind 
inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen 
suvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 

Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaux, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 


Leipzig-Gohlis. Uhlands technischer Verlag, W. ዘ. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des ,Praktischen Maschinen-Konstrukteur"), 
Abteilung für Inseratwesen. 
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y ሃር Patentanwalt 
Lese jeglicher Art, wie 
Bau, Maschinen- — — etc, insbesonde Stadtpläne, Land- Berlin. 
Karten und Wand afeln Øp- in beliebiger Farbe. > 





bitten wir, bei Anknüpfung von Anstalt für Calonsdruck, Köln-Melaten, Aachenerstr. 114. 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 


Jerusalemerstr. Y. 
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Uhland's Stirnráder, Kege | AMA Drahtseile 
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Bezug nehmen zu wollen. Schneckenráder und 11 WWW Bogenlampen etc. 
PRA ا‎ Schnecken, :: 3 Hanf-u.Baumwollseile 
ሬው — Zahnstangen etc. [| Ti [44] tûr Transmissionen u. alle 
Radkörper wird Bee Friedrich Naumann, 

4 0 | ell AK prompt erledigt. es Dessau 2. 


Anhán ger 
Mueterbeutel 


A. Wulfram Nachfolger, Wismar | 


Gebr Photogr. Apparate, Objek- 

tive etc., bessere Systeme, 

Gelegenheitskäufe stets vorrätig. 
Volle Garantie. 
Ankauf, Verkauf, Tausch. 

F. Rudolph, Lersnerstr. 26, 


Frankfurt a. M. 





Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
3436 Fabrik für Prizisions- VV erkzeugmnschinen. 
መመ Spozialitaten: 


ጋ Pressiuftwerkzeuge D. R. P. ማጃ 


Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungsfühigkeit. 
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= 8 Robert Wander, Facon-Drehbänke, 
Rag cetera Horizontal-Bohr- und Fraise- 
Maschinen = «¿=== 


Schnell-Bohrmaschinen 
ein- und mehrspindlig, 


Fraise- Maschinen 


in verschiedensten Ausführungen, 


Präzisions-Schmiedehämmer 
0 ዘ. von 100 bis 250 kg Baergewicht. 
D koh Galtalog — gE Spezial-Maschinen für Elektroteohnik. Fahrrad-,Armaturen-, Metall- 
It: Cll spec. Maschinen waaren-, Hühmasckinen-, Wagen-, Geschoss-, Zünder- und jede Art der Massen-Fabrikation, 


LOS liet ge Shah 


Schniedesserne Fenster 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thiiren 
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fertigt als Specialität 1889 
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Schnell kopierend, alle bisherigen. Borten b bei weitem 1 weitem übertreffend. 
Pauspapiere und Leinen, Zeichenpapiere, 
abauen Gah auch mit elektr. Licht. 


C. Rob. Lohmann, G. m. b. X., Westhofen 82 i. Westfalen. 
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siblen Gase nach dem Benzin- Abteilungen far Tech- 
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Lagen feiner Drahtgewebe hindurch- 
streichen. Aufserdem bringt man ein 
Riickschlagventil an, das beim An- 
saugen der Maschine geöffnet wird. +s 
Weiter ist es nötig, in der Gaslei- 
tung ein Sicherheitsventil anzubrin- | 
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Technikum Elektra 


| = ee Ne ee a TD == Programm frei. 
Berlin, 80. 16. 


— ma کے‎ ۱ = — — | Eigene Werkstätte. "Staatl. Aufsicht, 


ngenieurschule «ms — u 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. [s ን nul 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April ሀ. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 





Technikum kimbach’s 


KONIGREICH SACHSEN. 


Höhere Lehranstalt for 
MASCHINENBAU. 
ELEKTROTECHNIK 
— UND HOCIBAU.—— 


۱۵ Turbine Be 


(Schnellláufer) D. R. P. 



























Gr. Sachsen-Weimar. 


Technikum Stadtsulza 


1, Maschinen- u. Elekvrotechnik. 
Ingenieure 4, Techniker 8, 

Meister 2 Semester. 

Staatsprüfunge P 





سر — 


3684 











Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Sinbanddecken 


. für den 


„Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Text und Tafeln in je einem Band, 















in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 
geliefert. 
Uhlands technischer Verlag, 


W. H. Uhland, G. m. b. H. 


((Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur**), 
zLeipzig-Gohlis. 


Nutzefekt 80", garantiert 
Mauch dei Riksta 


urbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
geháuse und für offenen Schacht. 


SCHNEIDER, JAQUET & ۴ 


Strafsburg - Kónigshofen (Elsals). 


























Paris 1900: Grand Prix. 


_ R. WOLF, 


Magdeburg - Buckau. 


Brennmaterial ersparende 


LOKOMOBILEN 


mit ausziehbaren Róhrenkesseln, insbesondere Patent- 


E መ ወ Wiede's 


Maschinenfabrik A. -G., 
CHEMNITZ 1. Sachs. 


Fodar- 
BEA 


System Tolle 
D. R. P. Nr. 86 718 


TT IAN Y le = = A ۱ Heilsdampf - Lokomobilen 


binen, Gasmotoren als Hochdruck-Lokomobilen von 10—100 Pterdestürken, 





u. 8. wW. als Compound-Lokomobilen mit u. ohne Kond.von 50-400 PS, 
als Tandem-Lokomobilen mit doppelter Überhitzung mit und 
— System ohne Kondensation von 20—50 P 
er Einzige in allen Grófsen systematisch durchgeführte und erprobte ا‎ d ÓN 
Gegenwart. von Überhitzer-Lokomobilen. 


Veränderungen der 
Tourenzahl und 
Energie ohne Verän- 
derung des Ungleich- 
fórmigkeitsgrades. 


An einzelne Firmen 
über 300 Stück 
geliefert, 


WirtschaftlichsteWärme-Kraftmaschinen der Gegenwart. 


Einfache Bedienung  Unbedingte Zuverlässigkeit. Hoher Kraftüberschufs. Niedriger Ungleichfórmigkeitsgrad, 
Verwendung jedes Brennmaterials. Verwertung des Dampfes für Heiz- und Betriebszwecke. 








Königlich Preufs., Sdchs., Bayer. goldene und silberne Staatsmedaillen. 
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C.D.Gá Abler, Manometerbauanstalt, 


Hamburg 7, Spaldingstr. 01. 
Manometer Pyrometer Vacuummoter | ÜBER Pumpen 1/111 


Kontrollapparate, Dampipfeifen. . ር X. Jäger à Co., Leipzig-Plagwitz. 
Hubzáhler, Tourenzahler...., 


Zur betriebskostenlosen 
Wasserbefórderung aus E 
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liefert unter Ga- MAL "Se < | | 
rantie auf jede "NS é ۱ 7 So تفر ال‎ ee 
Höhe und Ent- "ANA TI 5 0 :DREEER KO Su AT 
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fernung selbst- NOA ሙ un 


tatig und ko- = 
stenlos wasserfordernde, nach Windr ich- | ANNIVER 


tung und Windstärke selbstregulierbare ጫን ምድ ۲ e Zz = 3 J) Fabrik von Armaturen fur Dampfkessel, 
sturmsichere Windmotoren aus vere TENA X Ea | Sr 
zinktem Stahl, in einzig dastehen- E 
der, unverwiistlicher Konstruktion die 
Fabrik 
ANT. KUNZ, 1. u. k. Hoflieferant, 
Mährisch - Weifskirchen ( Austria ). 


Hunderte von Referenzen. 
Preisliste auf Verlangen gratis und franko. 





Maschinen und gewerbliche. Anlagen. 


HEBELS AVI ty 









Gesellschaft des ächten Naxos-Schmirgels 


NAXOS- UNION: Julius Pfungst 17 


Frankfurt a. Main-Zoologischer Garten. 


Begriindet 1871. — Fabrikgrundstiick 1872: 2064 م‎ Mtr., 1904: 29, Mu O Mtr. vi 
































Älteste und grófste Schmirgelrüder-Fabrik 4 
Deutschlands. 
Unsere f m | Da di ~ LN 2 he 


Maschinenfabrik fiir Schleif- Anlagen aller Art LE i 3 


ist mit modernsten Hilfsmaschinen ausgerüstet für Herstellung von 
Maschinen zur Präzisions-Schleiferei, 
wie Universal - Werkzeug - Schleifmaschinen, Rund - Schleifmaschinen, 
Spezialmaschinen für Schleifen von Zylindern , Büchsen Kulissen, 
Walzen aller Art u. 8. w. 


Schleifmaschinen 
schwersten Kalibers für 
Schleifräder bis 1500 mm 

Durchmesser. 
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Verantwortlicher Redakteur: W. H. Uhland, Leipzig-Gohlis. — Uhlands technischer Verlag, WH. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. 
Kommission und Druck: F. A. Brockhaus, Leipzig. 
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Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 








XXXVIII. Jahrgang. Nr. 52. 





Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 





Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 


(ohne 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alie 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Osterreich-Ungarn 5 Kronen. 5 





Bei direkter Zusendung ent- 
ic Portozuschlag. 


- in Verbindung mit 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 


Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 





Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Pea ee Gr g Ov en, Ge des Pr e. e e 
Die Gesamtausgabe, 
námlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhlands Wochenschrift 
fiir Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, fir 





Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 





Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


1905. Für Jedermann. Nr. 12. 
Monatsschrift für Fortschritte auf 
allen Gebieten von Industrie, Technlk 
und Verkehrswesen. 

(Supplement.) Seite 


Fortschritte der Industrie und Technik. 
Die hóchste Drabtseilbahn der Welt, 
4585 m 0. M. (Mit Abbildungen, 


26. 390-1, — ፦.። 5-4 o4 ms 179 
Sauerstoff-Licht. Von Ingenieur Wer- 
ner-Bleines, Berlin ........ 180 
89 | Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe.[Fortsetzung.] 
(Mit Abbildungen, Fig. 193+198.) . 181 
Industriebetrieb und Organisation. 
90| Grundzüge für den Fabrikbau. Von 
Fred Hood, Charlottenburg. . . 183 
Fabrikorganisation. Von Max Buch, 
91| Ingenieur, und W. R. Shephard, Bu- 
reauleiter, Coventry. X. Das Primien- 
91| oder Bonusbureau. [Schlufs.]. . . 184 
Verkehrswesen. 
Elektrischer Personenaufzug am Bür- 
92| genstock. (Mit Abbildungen, ኖው 
1398 ብመለለይ uu xor 185 
Die elektrischen Strafsenbahnen ` in 
Nordamerika. Von O.Sperber, New 
DER - በበይ 2 ex 4 wei xu xw መ.ግ 186 
Die Versendung kleiner Geldbetrüge . 187 
Die elektrische Bahn auf den Vesuv. 188 
Londoner Motoromnibusse . . . . . . 188 


Das Hecht für industrie und Verkehr. 
93| Von der rechtlichen Stellung der tech- 
94| nischen Angestellten ....... 

Wann sind Patentanwälte Kaufleute? 

Von Willy Koslowski, Schöneberg. 

Gesundheitspflege. 
Sicherheits- und Rettungswesen. 
Elektrischer Sprengwagen der Stadt 
94| Köln a Rh. (Mit Abbildung, Fig. 202.) 9 
Automobil - Dampfepritze der Stadt 

Schöneberg. (Mit Abbildung Fig.203.) 190 

54 Kriegswesen. 


188 
185 


Die japavischen Panzerkreuzer ,,Ka- 
suga“ und ,Nisshin“. (Mit Abbil- 
95| dungen, Fig. 204-206) . . . . . . 191 
Automobil-Lastsüge im Heeresdienst. 192 


Das Photograpnieren fliegender Ge- 
BEBE uo ENEE 192 
Neues und Bewährtes für Jedermann. 

Transportable und zerlegbare Fuísan- 

96| triebsvorrichtung für Nähmaschinen. 

(Mit Abbildung, Fig. 207.. . . . . 
Die Union-Bücherschränke von Hein- 
rich Zeifs, Frankfurt a. M. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 208—210). . . . . 
Schreibmaschinen - Schranktisch von 
Ludwig Chandon & Co., G. m. b. H., 
Lambrecht, Rheinpfalz. (Mit Abbil- 
8-66. BE) a "ee A WB e 194 


193 


193 


Uhlands 


1905. Ausgabe V. Nr. 12. 


Textil- und Bekleid dustrie. 
"EU ገባ Seite 


Papierind 


Spinnerel. Weberei und Wirkerel. 


Das Aufziehen der Krempelgarnituren 
in den Spinnereien. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 154 u. 155.) 

Liefervorrichtung für Maschinen zum 
Verspinnen feuchter Bändchen aus 
kurzen Faserstoffen von Rudolf Kron, 
Golzern. (Mit Abbildung, Fig. 156.) 

Garnmelsvorrichtung für Spulmaschi- 
nen u. dgl. von G. F. Grosser, Mar- 
kersdorf. (Mit Abbildung, Fig. 157.) 

Neuerungen an Spulmaschinen. (Mit 
Abbildungen, Fig. 158+160.) . . . 

Northrop-Weberei für 320 mechanische 
Webstühle. (Mit Zeichnungen auf 
Taf. 12) . 

Revolver-Überspringer-Schützenwech- 
sel von der Oberlausitzer Webstuhl- 
fabrik C. A. Roscher, Neugersdorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 161.). . . . . 

Crompton-Schaftmaschine mit zwangs- 
làufig gesteuerten Schemelplatinen 
von der Grofsenhainer Webstubl- und 
Maschinenfabrik, Grofsenhain. (Mit 
Abbildung, Fig. 162.) 

Notiz 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wüscherel, Fürberel und Appretur. 


Hank- oder Strühn-Bürst. und GlAtt- 
maschine von George Keigbley Ltd., 
Burnley. (Mit Abbildung, Fig. 163.) 

Tasterkluppen für Gewebespann- und 
Trockenmaschinen. (Mit Abbildung, 
ZU JN voe POR s 

Neuerungen an Schiffchenstickmaschi- 
nen. (Mit Abbildungen, "uw 166 u. 
M08) 2 4 4 o9 woo 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Elektrisch betriebener Rollkalander 
von Mather and Platt, Ltd., Man- 
chester. (Mit Abbildungen, Fig. 167 
u. 168.) 
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1905. Nr. 26. 


Flanschen-Dreh- und Bohrmaschine 
von Pollock & Macnab, Ltd. Man- 


| Maschinen-Konstrukteur. Technische Rundschau. 
| 


obester. (Mit Abbildungen, Fig. 253 PR 


) 
'Nom. 600 PS liegende Tandem-Zwei- 
| fach-Expansionsdampfmaschine mit 
Kolbenventilen von der Société Ano- 
nyme des Anciens-Ateliers de Con- 
struction van den Kerchove, Gent. 


(Mit Zeichnungen auf Taf. 65.) . 205 
| Massentransporteinrichtungen. Von 
| AReg.-Banmeister Stephan, Posen. 


206 


209 


211 


212 


212 | 


212 


(Mit Zeichnungen auf Taf. 37 + 39, 
53 u. 64 und Abbildungen, Fig. 125+ 
129, Heft 15, Fig. 142+144, Heft 16, 
157 + 164, Heft 17, Fig.212 + 219, Heft 21 
| sowie Fig. 255+ 262.) [Fortsetzung.) 
| Berechnung einer Fórderanlage auf 
schiefer Ebene. Von Ingenieur 
Emerich Graf, Breslau. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 60 und Abbildung, 


Fig. 243.) (Sohlufs.] ....... 
Maschinendlfilter. (Mit ری‎ 
Ee QE S ..ት cod 


Detailkonstruktiopven und Notizen 
aus der Praxis. 


Über Rohr-Leitungsanlagen 
Vorrichtung zur Speisung von Kesseln 
mit schneller Dampfentwicklung von 
Leon Serpollet, Paris 
| Williams elektromagnetische 


Frik- 


| tionskupplung ausgeführt von der 


Williams Electro Machine Company, 
Akron (Ohio). (Mit Abbildung, Fig. 
BEES uu aka aec XM eS 
Über schlechte Riemenláufe und deren 
Verbesserung 


 Lichtpausen von den Originalen 


der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten zu 8 + 15 Mark 
pre Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Red. d. „Prakt. Masch.-Konstr.". 





Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. s. w. befinden 
, Sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


መ= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des Prakteschen Maschinen Konstrukteur), 
Kommissionür: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 





Hierbei 1 Tafel Textilindustrie Nr. 12 in Photolithographie 
und Jahresinhaltsverzeichnis der „Technischen Rundschau", Ausgabe V. 


Den eeehrten Abonnenten dieses Jahreanes wird das erste Heft von 1906 als Fortsetzung zuresandt. 
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Vertretungen: 


| 
Adelaide: F. Basedow, Buohh, | 
Barcelona: Juan Bta. Pons y On, 
Sociedad en Comandita, Pelayo, 46. 
Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh., 
W., Mohrenstr. 9. 
Brünn: Oarl Winiker, k. u. k. Hof- 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. 
Budapest: Friedr. Kilian's Nach- 
folger,kgl.ung.Universitatabucbh. 
IV, Waitznergasse 1. 
Buenos-Aires: Gustav Krause, 
Buchh, Calle San Martin 387. 
Buknrest: Ig. Hertz, Buchh. 
Christiania: Cammermeyer's Bog- 
handel, Carl Johans Gade 41 a. 42. 
Concepcion (Chile): Carlos Brandt, 
Buchh. 
Genf: E. Burkhardt, Buchh., 2 Place 
du Molard. 
Gothenburg: N. 3 Gumpert's 
Bokhandel. 
Graz: Leuschner & Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. 
Haag: W.P. van Stockum & Zoon, 
Buchh. 
Kiew: Karl Schepe, Buohh. 
Kope en: Georg Chr. Ursin's 
Nachf, Verlagsbuchh., K., Kjób- 
magerg. 8. 
Lemberg: Gubrynowlos &Schmidt, 
Verlagsbuchh. 
Lodz: R. Schatke, Buchh. 
London: F. A. Brockhaus, E. O., 
48 Old Bailey. 
Madrid: Romo y Füssel, Libreria 
Internacional, Alcala 5. 
Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., 
Gallerie de Oristoforis 59/63. 
Moskau: J. Deubner, Buchh. 
New-York: The International 
News-Company, 83 and 85 Duane 
Street. 
Odessa: Emil Berndt's Buchh. 
Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue 
Bonaparte. | 
St. Petersburg: K. L. Ricker, 
Buchh., Newsky Prospekt 14. 
Pola: F. W. Schrinner, Buchh. | 
| Prag: Fr. Rivnao, Buchh., Gra- 
) 
| 
| 


— — — — — — — 
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| ben 24. 
Rigs: N. Kymmel's Sort.-Buchh. 
Santiago (Chile): José Ivens, 


Bucbh., Casilla 205 

S&o Paulo: Carlos Gerke & (00., 
Buchh., Caixa correio 123. 

Stockholm: Nordiska Bokhandeln, | 
Drottninggatan 7. 

Triest: F. H. Schimpff, Buchh. 

Valparaiso (Chile): Carlos Brandt, 
Buchh. 

Warschau: & Oo, 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. | 

Wien: Spielhagen 4 Schurig, Ver- | 
lagsbuchh., I, Kumpfgasse 7 | 

Zürich: Eduard Rascher, Meyer A 
Zeller's Nachfolger, Buchh., Bat- ` 
hausquai ۰ 
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Osterreich-Ungarn 10 Kronen. 
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Inserate. 





Die Inserate erscheinen gleichzeitig ia sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrukteur** (Gesamt- und Separatausgabs)- 


»Uhlands: Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhlands Technische Rundschau in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden, sowie in der 
jeweiligen Ausgabe von Uhlands Monatsschrift „Für Jedermann“. Die Insertionsgebähr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 
grofser Inserate sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. ür Inserate auf der zweiten und letzten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite 
vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige 
su entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 

Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) ersoheinende Nummer. Alle grófseren Annoncenbureauz, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen náhere Auskunft über Rabattsütze etc. 


Leipzig-Gohlis. Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“‘), 
Abteilung für Inseratwesen. 


rohe u. blank ge- es ር y . ۳ 
۱۱۱۱۱۱ و۱۵‎ 
Robert Wagner, für Techniker 
Elsenwarenfabrik. |erfahren, energische Persónlichkeit, Christ, mit lángerer Werkstátten- ፤ 
praxis, vertraut mit Akkordwesen und versiert in der Anfertigung von aller Industriezweige. 
Werkstattzeichnungen, wird für eine selbstündige Stellung in einer Off Stell 


Die Inhaber des D. R.-P. 140397 |&ró fseren Wiener Maschinenfabrik gesucht. Gef. Offerten 
Jules Grouvelle und ዘ. Arquembourg|mit Gehaltsansprüchen unter: Enger*eur ፪፪. P. 1937 an Haasen- 1871, Ingenieur, tüchtig und routiniert, 

















betreffend : stein & Vogler, Wien | erbeten. br fúr Bureau und Reise (Eis- und 
„Mühl-, Heiz- oder Kon- Kühlmaschinen) zu  sofortigem, 
densationsvorrichtung*: E —— የን ና p 
wünschen zwecks Ausnutzung der Er-| Die Inhaber des D. R.-P. 142337 م‎ EUR oma MP 
findung mit Interessenten in Ver- Acme Magnetie Traction Co. Jung. strebs. praktisch u. theoret, er ag Bee 

bindung zu treten. Anfragen’ ver- Elek tischeVorrich gebildeter " ansprüche erbeten. 
mittelt 6. Loubier, Patentanwalt,|, CIeKrOMagnetiscnev orrich- in enieum 1872. Tüchtiger junger Ingenieur mit 
Berlin SW. ۰ tung zur Adhäsionsvermeh- a speziellen Kenntnissen des 
: : mit gediegenen Erfahrungen im Motoren- Baues von Revolverbünken 
rung für auf Schienen lau- und allgem. Maschinenbau wrünsoht —— En Eintritt nach 

erlin gesucht. 


reprüsentationsfühig und für den Ver- 


Kupfer- | Dän ri Fahrzeuse aler Art cnc; DEE Stellen-Gesuene 


1 > wiinschen zwecks Ausnutzung der Er- ۱ 
Messing e|fndung mit Interessenten in Ver- e escam eg — 602. Jungeror Ingenieur, Absolvent 
Federrohre, Schlangen, Leitungen. &|bindung zu treten. Anfragen ver- : ove ያ Mosse. der kgl. Gewerbeakademie Chem- 
o ittel g unter J. B. 6404 an Rudolf Mosse, nitz, drei Semester techn. Hoch- 
H BUTTING Rohrfabr. Crossena 0 mittelt Patentanwalt G. Loubier, Berlin, | Berlin Sw. schule, 2 Jahre Werkstatt Praxis, 
" : Belle Allianceplatz 17. | der bereits ca.11/, Jahr als Konstruk- 


۲ 


teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau in nur 

erstklassigen Etablissements tátig 
ME, |, sunt, estiz ant gate Zeng 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitungs- 
SSS Alfred Króner Verlag in Stuttgart. SSS Maschinenfabriken. Suchender ist 
— —— — — — flotter Konstrukteur, schrift- und 
. redegewandt und wiirde sich gern 
‚Soeben erschienen! in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten. 


Uhlands Kalender für | سس‎ bo 
Maschinen - ۲6 








utztücher 


aus K* Neuem Baumwollgarn 


(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 
äulserst saug- und widerstandsfähig 
billigst bei 


M. BLOCH, Ingersheim i. Els., 
Putztiicher-Fabrikation. 
Gebrauchte Tiicher werden zur neuen 





stündig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung. 
604. Junger Ingenieur, Absolvent des 


Benutzung sauber gereinigt 

ኒ Technikums Mittweida, mit ein- 
— Muster gratis und franko. — 32. Jahrga ng * 1906. jühriger Werkstattpraxis, sucht 
Lange Benutzungsdauer, 95°, Ersparnis. Unter Mitwirkung bewährter Ingenieure herausgegeben von Anfangsstellung; móglichst Anfang 


Januar. 








W. H. Uhland, 


Ingenieur und Patentanwalt in Leipzig. 


y 
S anlel In zwei Teilen. Fragekasten. 
B Mit gegen 1000 Abbildungen und 1 Eisenbahnkarte. Unentgeltilche Aufnahme der Fragen 








Anmeldungen von Patenten, Preis: für unsere Abonnenten. 
Übersetzungen jeder Art, sowie In Leinenband 3 Mark, in Lederband 4 Mark, Beantwortung durch die Leser! 
ale sich auf Spanien beziehenden in Brieftaschenlederband 5 Mark. V rap ———— —— 
Angelegenheiten besorgt promt — — F 

Arturo Schoepp Madrid 5 „Üblanas eye für EE che ragen. 

۳ en 31 Jahren seines Bestehens wegen seines reichen und zuverlässigen 

۰ É zialmasohine 
. 7 Inhalts und seiner zweckmälsigen und gefálligen Form einen stetig 3010. Wer —* Spe Bi ር. 

Moreria 13, wachsenden Erfolg gehabt. Herausgeber und Verleger waren bestrebt, موس‎ ገ — ppenhe 
den Kalender von Jahr zu Jahr, dem neuesten Stand der Wissen- 8011. Wie rii 016 sensus Ad $ ብ 

schaft entsprechend, zu verbessern und zu vervollstündigen. 7 Lafe د‎ rik Ferdinand 

P i Auch der soeben erschienene 32. Jahrgang, der sich wieder in Seigheim? 
rázis - schmuckem, modernem Gewande prüsentiert, hat neben einer sorg- 
ons fältigen Durchsicht sümtlicher Abschnitte beider Teile umfangreiche 8018. یه علدا‎ keng سس شون‎ rasch 
I 4 - Anderungen und Erweiterungen erfahren, so dafs er allen Anfor- tus ል! .. i her St ۴ ek ei 
dé el zeU 0 derungen nach jeder Richtung hin genügen wird. A vaniso K er ai 0 
5. Im einzelnen erstrecken sich die wichtigsten Anderungen auf Neu- ie Steis? ders ike fliefst, Goen 
| bearbeitung der Kapitel: „Hydraulik“, , Wasserrüder", „Turbinen“ und b p" M ih rün teh 
Rundsystem. „Verbrennungs-Kraftmaschinen“, sowie der Abschnitte über „Wärme PES jug ጋል ሰ معدا‎ = 
und Dampfturbinen“ und auf wesentliche Ergänzung und Verbesse- e u - mm 
Clemens Riefler rung der Kapitel: „Dampfmaschinen“, „Baukunde“, „Mechanik“, ,,Fe- 3015. Wie befestigt oder leimt man 
5 stigkeit", ,Maschinenelemente" und „Bauwesen“, z oben Sohmirgel auf Holz 
2 Nesselwang u.München. So dürfte der in Fachkreisen mit Recht so beliebte Kalender auch ልዊ Reisschälen? 

— — im neuen Jahrgang 1906 seinen guten Ruf als unentbehrliches Vade- 3016. Wer liefert Spezial hinen 
Paris 1900 Grand Prix. mekum des Maschinen-Ingenieurs in jeder Hinsicht wahren und em die Verbal des ሐይ 
St. Louis 1904. weiter ausdehnen, wen Po አፉ መመ cf mé dom 
Die meisten Buchhandlungen nehmen Bestellungen entgegen. Bügel zu bewerkstelligen, 


5 Die Zirkel derech- entweder durch Nieten oder durch 
Einpressen. Für jede Art der Ar- 


ten Riefler - Reilszeuge 
beit wird eine Maschine verlangt 


8191. mit dem Namen |‘ 
RIEFLER gestempelt. | 9222222۷۷۱۰۷۱ S.l des Umschlags. 





m Gr. Sachsen- weimar- 


"Technikum Stadtsulza 


۱ > Maschinen- u. Elektrotechnik, 
| Ingenieure 4, Techniker 8, 
—— 2 Semester. 


— መመ e nz 









ildburghausen 


Maschinenbau- und Elektrotechaikerschule, 
Baugewerk- und Tiefbausehale. 
=== Programm frei. === 


















Thiiringisches Elekt ۱ d Masoh 
| Technikum Jimenau: Ingenieure, ee 


Werkmeister. Prospekt. 


Lehrfab 
rik PROGRAMM & LEHRPLAN etc gratis 
SD ۱ 52. durchdieDirechon FRITZ ENGEL. 


TECHNIKUM WORM SRA: 


O Beginn 1 October o 






1410 









Tngenieurshule Bie 
‘Maschinenbau u. Elektrotechnik 


Eintritt April u. Octbr. — AL kunft u. Prospekt kostenlos. 


Technikum Neustadt. 


Staatlich subv. hóhere Lehranstalt. 
2124 — Techn, Werkmeister. 
aschinenbau, Elektrot., Brückenb. 
Unterrichtsg. 110 M, Progr, frei 












(Kónigreich Sachsen). 


— — ን ር እ ውን Radkamme 


(seit 1874 Spezialitat) 
T" 1001 & Co., Fellenhefte und Anhänge-Etiquetten 


SS Se ‚Sehmiedeeiserne Fenster sus garantiert trockenem Weifsbuchenholz 


nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 








— U. und 0 jeder Art, arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fallen 
aD Zleren: 

| Spezial - Exhaustoren. schmiedeeis. Treppen, Thüren sofort 559? 
| رن‎ | wn ع‎ iene 155 |A- EMI Warmbach, Herborn assay 
| kompl. Entstaubungs- R. Zimmermann, Bautzen. Holzkammen-Fabrik. 


Anlagen, 
Spáne Transporte. 


— — — — — Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 











SI = opp Metall- 
‚Kirchner & Co., Take 






Leipzig-Sellerhausen. — 
Grófste u. renommierteste Spezial-Fabrik "ELE 
büchsen. 
Bereits 





über 49 000 
in Betrieb 
Ge bei Dampf- 
A schiffen und 


M Fabriken. 
Näheres durch 
1447 Prospekte bei 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: ORRE, J. L. és 
társa, Budapest VI..Theresienring Nr. 19. 


pm Maschinen tnd 
Holzbearbeitung - Maschinen, 


Uber 100,000 Maschinen geliefert. 


Chicago 1893; 
7 Ehrendiplome, 2 Preísmedaillen. 
Paris 1900: „Grand Prix‘. 


Kreuz der Ehrenlegion. 









| 
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Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


fir den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 


Təxt und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 
geliefert. 
Uhlands technischer Verlag, 


W. H. Uhland, G. m. b. H. 


(Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 


MPT Om CEET, 
* 




















die aber derart gebraucht werden 
kann, dafs man durch Einsetzen 
verschiedener Schablonen Porte- 
monnaies in verschiedener Grófse 
zu bearbeiten im Stande ist. 

3017. Wer interessiert sich für einen 
neuen, verstellbaren Doppel- 
spiegel? (kann zur Zierde, Toi- 
lette und als Handspiegel zu prak- 
tischen Zwecken dienen). 


Beantwortungen. 


Zu Frage 3006. Angefragte Stofs- 
maschinen liefert als langjährige Spe- 
zialität die Firma: Paul Blell, Ma- 
schinenfabrik, Zeulenroda i. Th. 

Zu Frage 3014 empfehlen wir, sich 
unter Einsendung von Mustern der 
betr. Schüsseln an die Firmen: Geist & 
Hornung, Bad Mergentheim, Edm. 
Seerig, Pobershau i. 5. und Joseph 
Limbach, Worms a. Rh. zu wenden. 





Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte durch den Fragekasten. 


Briefliohe Auskünfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbezahlung von 
2 Mark. 


Uhlands technischer Verlag, 

W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-Konstrukteur**) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


Fragen 


von Uhlands technischem Verlag, 
W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des 
Prakt. Maschinen - -Konstrukteur‘‘) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Leipzig-Gohlis. 


Die Antworten, welche auf diese Fragen 
einlaufen, werden den Fragestellern 
direkt übermittelt und nicht ver- 

öffentlicht. 


2483. Welche Firma liefert Gravier- 
maschinen mittels Elektrolyse ? 

2485. Welche deutsche Firma baut Ma- 
sohinen zum Umschnüren von 
Kisten mit Draht und zum Plom- 
bieren dieser Drähte? 

2486. Wer befafst sich mit dem Bau von 
Hanf- und Flachsbearbeitungs- 
maschinen zur Vorbereitung zum 
Spinnen ? 

2488. Wie ist die Adresse der Fabrik, 
welche Maschinen baut, um Pa- 
pier- resp. Leinwandsoheiben 
mit einem Schleifkérper spiral- 
förmig zu belegen? 


Verwertung 


von Erfindungen. 


Aufnahme für unsere Abonnenten 

gratis, jedoch sind Marken zur Ant- 

wort oder Welterbefórderung von Of- 
fertbriefen belzulegen! 


Nahere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. H. Uhland, 6. m. b. H. 
(Bureau des ,,Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur‘), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Lelpzlg-Gohlls. 


Zur Ausführung angeboten. 


239. D. R. G. M. Nr. 198525. Ventilein- 
riohtung für zwangsweises, totales 
Schliefsen oder Offnen von Hühnen, 
gekennzeichnet durch eine geführte 
Nase an der Ventilspindel und eine 
Spannfeder zwischen Stopfbüchse 
resp. Hahnkopfstück und Spindel- 


240. ER G. M. Nr. 208865. Stauffer- 
sohmierbtiohse mit innenliegender 
Deckelhemmung. 

841. D. R. ©. M. Nr. 217846. Bürste 
zum Reinigen von Fahrradreifen 
ist billig zu verkaufen. Gebrauchs- 
fertiges Modell ist vorhanden. 

249. Stromzerteiler für Walzenstühle 
und Griefsputzmaschinen, 
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Maschinenfabrik 


Ganz glei C h, | Meyer, Roth& Pastor, Cöln-Raderberg 


Maschinen zur Anfertigung von elektrisch 
ob ein Spinnsaal schon Luftbefeuchter hat oder zu sohweifsenden Ketten, Sohnallen in allen 
ob er noch ohne diese ist, es empfiehlt sich doch 


Sorten. Hufnägeln, Sohlen- u. Absatznägeln, Draht- 
stiften, Nieten, 

Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang 

einzubauen. 





















Splinten, Ketten- 
gliedern, Kisten- 
und Sarggriffen, 
Haken und Augen 
zu Hosen, Militär- 
mänteln und 
Damenkleidern, 
Krampen, Haken, 
Ahlen, Absatz- 
Auskunft gratis: stiften, Klavier- 


tiften, K ttenknöpfen, S derbänd Schraub Schubriegeln, 
RICHARD SCHIPP EL, Chemnitz- -Kappel. Paade — — Biahénstifien, ریز‎ Blei- 
nieten, Koffernieten etc., Drahtstiften-, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 
Alle Maschinen für die Scharnier- und Schlo(sfabrikation. 


Nur dureh diesen ist die Luft auf 


DT, Feuchtigkeit und 20— 22" C. 


zu halten. 















Kontrolle der Verdamptung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeftekts der Dampfanlage. 


Registriert genau unter genau unter 


ሓብ Doppel-Kolben- e == 


~ jeder Temperatur. 


, Wassermesser für Dampfkessel 
A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, ZÜRICH. 


E Erfinder und älteste Fabrik der Original-Wassermesser! Ss Beim Einkauf achte man genau auf die Firma! 
, Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermáfsigung. 
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Spezial rn 
für Einrichtung und Umbau von Stärkefabriken 


W. 8. UHLAND, G. m. b. H., Leipzig. 
Mehr als 30 jährige Erfahrung . (Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) Prospekte gratis. 


A VENEN 


7777 
AY‏ و و مهد 


Tiefbau- und Kalteindustrie Arfiengesellschaft ) 


vormals Gebhardt & Koenig zu Nordhausen 


fabriziert seit langen Jahren 


Eis- und Kühlmaschinen 


(Kohlensäure- und Ammoniak - System) 
nach eigener bewährter Konstruktion zur Eisfabrikation, Abkühlung und Ventilation von Räumen, 
überhaupt zu Kühlzwecken jeder Art; ferner komplette Kühlanlagen für Brauereien, Schlachthäuser, 
Fleischereien, Molkereien, Margarinefabriken, Proviantdepots, Wild-, Geflügel- und Fischhandlungen, Hotels, 
Spitäler, Schokolade- und Chemische Fabriken. 


Solide Konstruktion, gröfste Leistungsfähigkeit, einfache Bedienung, 
sparsamer Betrieb, unter Garantie Wiederverwendung des Kühlwassers. 7 


££» Schacht- und Tief bauten nach dem verbesserten Gefrierverfahren, sowie Ubernahme von 
„Spezialität“: Tiefbohrungen bis zu den grófsten Teufen. 


Langjahrige Erfahrungen. Beste Referenzen. 
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